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RESUMEN EJECUTIVO

La presente tesis propone un modelo para la estandarizacion de procesos
que genere impacto en la efectividad del producto foamy en la linea
Industrias Diversas de Plasticaucho Industrial. Establece inicialmente
informacion fundamentada bibliograficamente que es de relevancia y que
respalda tedricamente la presente investigacion y propuesta. El capitulo
perteneciente a la discusién y validacion de los resultados contiene dos
enfoques, el primero en el que se realiza el diagnéstico del proceso de
produccion de foamy en el que el investigador hace uso de herramientas
estadisticas y de calidad apoyandose en el uso de la Norma ISO 9001:2008.
Todas estas acciones enfocadas a evidenciar el nivel de cumplimiento frente
a la normay el nivel de estandarizacion del proceso de produccion foamy. El
segundo enfoque del cuarto capitulo es la propuesta de un modelo para la
estandarizacion de procesos en el producto foamy en donde se hace uso de
varias herramientas enmarcadas en fases como gestion por la direccion,

PHVA y mejora continua.
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ABSTRACT

This thesis proposes a model to standardize processes that generates an
impact on the effectiveness of foamy products within several industrial lines
of Plasticaucho Industrial. First of all, it establishes information based on
important literature that supports the theory of this investigation and the
proposal. The chapter related to the discussion and validation of the results
involves two approaches, the first one where the production process of foamy
is tested and the researcher uses statistic and quality tools based on the 1ISO
9001:2008 standard. All of these activities are focused to demonstrate
proofs of the accomplishment level against the standard and the level of
production process of foamy. The second approach of the fourth chapter is
the proposal of a standardization model of the process of foamy products
which uses several tools within the phases of Management by the head of

department, PDCA and continuous improvement.
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INTRODUCCION

Plasticaucho Industrial produce, disefia y comercializa Foamy, producto lider en
la linea Industrias Diversas, al contar con una significativa demanda en los
dltimos afios ha buscado varios métodos obtener un cumplimiento

estandarizado de sus procesos.

El producto Eva o Foamy se caracteriza por contar con procesos delicados
debido a la intervencion a lo largo de la linea productiva de un sin nimero de
variables que, de no encontrarse dentro de especificaciones, generan falta de

efectividad en el proceso.

Es por ello que se propone diagnosticar el estado del proceso productivo y de
esta manera proponer un modelo de estandarizacion de procesos que otorgue
fiabilidad a la produccion de Foamy, es necesario establecer las medidas
oportunas evitando lo correctivo para llegar a identificar la via adecuada hacia lo
preventivo en el producto de la Linea Industrias Diversas de Plasticaucho

Industrial.



CAPITULO |

ASPECTOS INTRODUCTORIOS

1.1 Tema

Desarrollo de un Modelo para la Estandarizacion de Procesos y su impacto en
la Efectividad del producto Foamy de Linea de Industrias Diversas en

Plasticaucho Industrial.

1.2 Antecedentes

Plasticaucho Industrial S.A. empresa que disefia, produce y comercializa
calzado asi como productos de Caucho y Eva, se encuentra localizada en la
Provincia de Tungurahua, ciudad de Ambato por mas de 82 afios, inicia sus
actividades en 1931.

Haciendo un recuento en la historia, en la linea de Caucho en el afio 1997 se
identifica la existencia de oportunidades en el mercado, al analizar que la
produccion de Caucho era costosa y se podia crear materiales con
caracteristicas de produccion similares se establece que el producto a

desarrollarse seria el Eva (Etileno Vinil Acetato) como insumo principal de



menor costo y factible de producir en las instalaciones de PISA (Plasticaucho

Industrial).

Plasticaucho Industrial cuenta con un Sistema de Gestion de Calidad en base a
la norma ISO 9001 desde el afio 2005, mismo que ha ido tomando un sitial
importante en la organizacion; en la Linea de Industrias Diversas crece a la par
con la certificacion con menor énfasis debido al porcentaje de participacion en
ventas en relacién a las lineas adicionales de la empresa. Conforme pasa el
tiempo la Linea Industrias Diversas crece asi como la estructura productiva de

la misma.

El proceso productivo de la linea cuenta con el area de Aseguramiento de
Calidad, quien se encuentra presente desde la liberacion de materias primas
(mp) que ingresan a la linea asi como la revision del producto en las etapas

respectivas.

El Etileno Vinil Acetato conocido como EVA foam, foamy o goma EVA, es uno
de los varios nombres genéricos que tiene este material denominado asi por

Sus componentes.

Actualmente la linea de Industrias Diversas disefia, produce y comercializa:

e EVA — Materiales didacticos comunmente llamado Foamy



e Caucho como Neolite, Crepe utilizados para insumos de calzado
e Piso — materiales para la construccion

e Guardabarros y moguetas — accesorios para vehiculos

El producto Foamy empieza a generar ventas significativas con el transcurso de
los afios, segun informacién obtenida por el departamento de Planificacion de la
linea, (2013) el producto en cuestion tiene una participacion del 62% en

relacion al 38% del resto de productos en la linea.

Debido a este analisis la idea de Eficacia, eficiencia, efectividad empieza a
tomar un lugar importante en la mente de la Gerencias respecto a la gestion

sobre este producto.

Dentro del Sistema de Gestion de Calidad se establece el Objetivo de Calidad
N° 4, Mejorar la efectividad de la produccion, el cual se encuentra medido por el
indicador Exactitud de la programacion, en donde se mide el numero de
referencias producidas que se encuentran dentro del rango 80% a 120% sobre
el total de referencias programadas que en afio 2012 obtuvo un promedio de
85% de exactitud a pesar de ello en la planta la realidad era otra, ya que se
reprocesaba 13% del total de producto en proceso, en lo que respecta a
producto terminado el indicador de Defectuosos promedio Foamy fue el 10%;
segun informacion obtenida por el departamento de Aseguramiento de Calidad

(2012).



Existen varios factores adicionales a los datos anteriormente expuestos que
identifican la escasa estandarizacion de proceso que existe en la produccion del

Foamy.

Es por ello que la presente investigacion propone un diagnostico de la situaciéon
actual de la linea para establecer un modelo de estandarizacién el cual
enmarque los problemas actuales propendiendo a la busqueda de efectividad

en la linea.

Respecto a investigaciones relacionadas al estudio:

En la tesis Las Herramientas Estadisticas de Control de Calidad y su incidencia
en los costos de produccion de la Empresa de Lacteos Ecuatorianos “ECULAC”
propuesta por el Ing. Ramos Guevara Juan Enrique (2009), se concluye que las
herramientas estadisticas de control de calidad inciden de manera directa sobre
los costos de produccion, recomienda dotar de instrumentos estadisticos para
efectuar el control de calidad desde el momento que ingresan las materia prima

hasta que el producto final.

Segun la Dra. Vasquez Zurita Silvana Patricia en la tesis Incidencia de los
procesos de Calidad y Productividad en las Actividades de la Direccion
Financiera de la Universidad Técnica de Ambato (2009), llega a la conclusion

gue no existe un modelo de calidad que se aplique en la direccion financiera;



los procesos no se encuentran estructurados; no existe mecanismo de control
de procesos administrativos por lo que recomienda, generar un flujo de
procesos adecuados para mejorar el funcionamiento, seleccionar un modelo de
calidad que se acople a las necesidades de la direccion financiera, establecer

mecanismos de control.

El Sr. Marco Flores en la tesis Optimizacion de la produccion en el proceso de
Mezclado de la Linea de Caucho, en la Empresa Plasticaucho Industrial (2009)
con el estudio de la situacion actual de la fabricacién de productos de la linea
de Caucho en Neolite y Eva PISA negro determina la necesidad de re organizar
los puestos de trabajo y que exista comodidad para los operarios con el fin de

aumentar la productividad.

Entre los temas expuestos existe un comun denominador con la investigacion
actualmente propuesta, en las opciones adjuntas se puede obtener como
resultado que tanto la estandarizacion de procesos, herramientas estadisticas,
el control de calidad, asi como los sistemas de gestion de calidad intervienen de

manera directa con el desarrollo de una organizacion y su efectividad.

Los autores citan la estandarizacion de procesos como punto de inicio para la
organizacién de cualquier empresa, se habla mucho sobre la importancia de

generar procesos estructurados en cada organizacion.



Se resaltan las herramientas de Mejora continua y control estadistico de
procesos como mandatarias y normativas para el apoyo a una estandarizacion
de procesos, analisis de datos y toma de decisiones que apoyan a la eficacia,

eficiencia y efectividad en una organizacion.

El Eva es un producto de naturaleza polimérica de gran versatilidad, fue
sintetizado a escala industrial en los afios 60 existe una implantacion
relativamente nueva en la industria de calzado logrando que este ocupe un

lugar privilegiado en esta industria. (Matthews, 1972)

En Noviembre de 1982 durante un seminario celebrado en INESCOP sobre el
tema Materiales espumados para calzado, se indicaba que a pesar del gran
papel en la industria transformadora de caucho para el sector de calzado,

actualmente existe la tendencia al empleo de Eva.

En el transcurso de los afios estas teorias han quedado comprobadas y a
medida que se han resuelto los problemas inherentes a su fabricacion, el

producto Eva se ha impuesto totalmente en el mercado del calzado.

A nivel mundial el Eva (Etileno Vinil Acetato) tiene varios usos como por
ejemplo:

e Suelas de calzado



e Sandalias de playa

e Chalecos salvavidas

e Guardabarros

e Empaquetado

e Juntas

e Juguetes flexibles

e Tubos

e Cubiertas de cables

e Bolsas y envases de ultra congelados

o Blister para algunos medicamentos

Para describir los materiales que intervienen en los procesos de Eva, se puede
mencionar a la materia prima como input importante para el proceso. Una

formulacion de Eva basicamente estd compuesta por:

e Polimeros

e Eva

e Activantes

e (Cargas

e Colorantes, entre otros



1.3 Definicion del problema

1.3.1 Planteamiento del problema

La deficiente aplicacibn de un modelo para estandarizacion de procesos
provoca escasa efectividad en el producto Foamy de la Linea de Eva en

Plasticaucho Industrial.

1.3.1.1 Delimitacién Espacial

Provincia:  Tungurahua
Canton: Ambato
Direcciéon:  Av. Panamericana Norte Km. 2 1/2

Teléfono:  03- 2998500

1.3.1.2 Delimitacion Temporal

El presente proyecto se desarrollara con datos e informacion desde el mes de
Enero hasta el mes de Diciembre del 2012, sin embargo el tiempo en el que se

dara cumplimiento al presente trabajo de investigacion es en el afio 2013.

1.3.1.3 Delimitacion del contenido

Campo: Administracion
Area: Calidad

Aspecto: Estandarizacion de procesos
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1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo General

% Desarrollar un Modelo de Estandarizacibn de Procesos para mejorar la
efectividad en el Producto Foamy de Linea de Industrias Diversas en

Plasticaucho Industrial.

1.4.2 Objetivos Especificos

«» Diagnosticar el estado actual de los procesos que intervienen en la

fabricacion del Producto Foamy para identificar los aspectos a mejorar.

< Aplicar herramientas estadisticas para la Estandarizacién de los Procesos

con el fin de mejorar la efectividad en la obtencion del producto Foamy.

< Proponer un Modelo de Estandarizacion de Procesos dentro de un Sistema
de Gestién de Calidad para propender a la reduccion de variabilidad en el

proceso de produccion de Foamy.
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1.5 Justificacion

El presente estudio e investigacion pretende aportar con un analisis especifico a
los procesos en la produccion de Foamy y como el comportamiento
estandarizado de los mismos puede aportar a la efectividad y el Mejoramiento
Continuo de este producto en la Linea Industrias Diversas en Plasticaucho

Industrial.

El contar con un Sistema de Gestién de Calidad en la linea aporta con amplia
metodologia para evitar no conformidades en procesos y producto; sin embargo
es necesario realizar una identificacion de las variables que afectan el flujo

normal del proceso.

En el aflo 2012 segun datos proporcionados por Aseguramiento de Calidad de
la linea Eva se evidencia en lo que se refiere a Producto terminado que existe
un promedio de 10% de producto defectuoso, estos valores se encuentran
controlados por el Sistema de Gestion de Calidad, sin embargo no se puede
determinar si estos valores corresponden o no a un proceso efectivo. La
informacion al momento es de caracter correctiva ya que se toman las mejoras
posterior al problema, hasta el momento no se ha determinado una metodologia

que permita controlar proactivamente el proceso del Foamy.
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En términos de satisfaccion de cliente es importante la generacion de este
proyecto, debido a que por la falta de estandarizacion del proceso y la cantidad
de defectuosos el cumplimiento del Nivel de servicio se ha visto afectado (es
decir el cumplimiento de entrega de productos hacia el cliente); de igual forma
indicadores internos como la Exactitud en la programacién se ve afectada ya
gue la planta determina producir cantidades que por problemas internos no
puede cumplir al 100%, esta informacion fue proporcionada por el departamento

de Gestion de Calidad - Indicadores y Objetivos de calidad, (2012).

Es por ello que se ha imperante la creacion de una Metodologia que apoye a la
Estandarizacion del proceso Foamy, promoviendo de esta manera la mejora

continua en términos inicialmente de eficacia.
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1.6 Hipotesis

El desarrollo de un Modelo para la Estandarizacion de Procesos mejorara la
Efectividad del producto Foamy de Linea de Industrias Diversas en

Plasticaucho Industrial.

1.6.1 Variables e indicadores

1.6.1.1 Variable Independiente

Estandarizacion de procesos

1.6.1.2 Variable Dependiente

Efectividad



CAPITULO I

FUNDAMENTOS TEORICOS

2.1 Administracion

El entorno en el que se desenvuelve la tesis planteada se encuentra dentro del
ambito administrativo es por ello la importancia de nombrar a la Administracién
y describirla, existen numerosos conceptos sobre administracion sin embargo
dada el enfoque de la presente investigacion se plantea el siguiente concepto,
seguin Munch (2007), la Administracion es un proceso a través del cual se
coordinan y optimizan los recursos de un grupo social con el fin de lograr la

maxima eficacia, calidad y productividad en la consecucion de objetivos.

Los procesos administrativos son Planear, Organizar, Dirigir y controlar aun

cuando se miran como tareas independientes en una organizacion deben

desempenfarse los cuatro al mismo tiempo.

14
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2.1.1 Administracion por proceso

Se podria pensar que el concepto de procesos y Administracion es nuevo sin
embargo los procesos en las organizaciones siempre han existido y seguiran

existiendo debido a que son la unidad elemental de los negocio.

Desde los principios de la administracion los procesos han sido fuente de
analisis sin embargo para llegar a este concepto y que las empresas adopten
este enfoque no ha sido facil, debido a la concepcién de las estructuras
organizacionales y jerarquicas que han generado grandes barreras para

entender a los procesos como un todo no Unicamente como departamentos.

Segun Tovar (2007), la administracién por procesos consiste en identificar,
definir, interrelacionar, optimizar, operar, y mejorar los procesos del negocio. A
través de la administracion interfuncional, la optimizacién y mejora continua de
los procesos, se incrementa de manera constante la eficiencia, efectividad de la

empresa.

En base a este concepto cada vez, son mas las empresas que comprueban el

éxito a través de la comprension y mejora de sus procesos.
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2.2  Gestion por procesos

Un proceso segun la norma ISO 9000 (2005) se define como conjunto de
actividades mutuamente relacionadas o que interactdan, las cuales transforman

los elementos de entrada en resultados.

Un proceso esta compuesto por entradas, salidas, actividades, recursos y

métodos de seguimiento que permitan la obtencion de un resultado.

La Norma ISO 9000 (2005), se expresa que uno de los fundamentos de los
sistemas de Gestion de Calidad es el Enfoque basado en procesos el cual
contribuye a identificar y gestionar numerosos procesos interrelacionados que

interactdan.

Es por ello que segun Carrasco (2011) “La gestiébn de procesos es una
disciplina de gestion que ayuda a la direccion de la empresa a identificar,
representar, disefiar, formalizar, controlar, mejorar y hacer mas productivos los

procesos de la organizacion para lograr la confianza del cliente.”

La gestion de procesos tiene relacidén directa con los Sistemas de Gestion de
Calidad y es por esta razén que en los en el apartado 4.1 de la Norma ISO 9001

(2008) establece:
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“La organizacién debe establecer, documentar, implementar y mantener un
sistema de gestion de la calidad y mejorar continuamente su eficacia de

acuerdo con los requisitos de esta Norma Internacional.

La organizacion debe:

a) determinar los procesos necesarios para el sistema de gestion de la calidad y
su aplicacion a través de la organizacion,

b) determinar la secuencia e interaccion de estos procesos,

c) determinar los criterios y los métodos necesarios para asegurarse de que
tanto la operacion como el control de estos procesos sean eficaces,

d) asegurarse de la disponibilidad de recursos e informacion necesarios para
apoyar la operacion y el seguimiento de estos procesos,

e) realizar el seguimiento, la medicién cuando sea aplicable y el analisis de
estos procesos, e

f) implementar las acciones necesarias para alcanzar los resultados
planificados y la mejora continua de estos procesos.

La organizacion debe gestionar estos procesos de acuerdo con los requisitos de

esta Norma Internacional.” (ISO 9001, 2008)

El apartado 4.1 de la Norma ISO 9001 establece de esta manera los requisitos
para gestionar un proceso 0 conjuntos de procesos en base a los requisitos

establecidos con un enfoque hacia la obtencién de calidad.
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Es importante mencionar los tipos de procesos con los que se cuenta en una

organizacion:

Los procesos clave u operativos son los referentes a la actividad propia de la
empresa, en otras palabras es la razén de ser de la organizacion.

Los procesos estratégicos son aquellos procesos mediante los cuales la
empresa define los lineamientos estratégicos y define los objetivos.

Los procesos de apoyo o de soporte proporcionan los medios y/o recursos para

el desempefio de los procesos antes mencionados.

2.2.1 Gestion de Calidad

Se entiende por Gestion de calidad segun la Norma ISO 9000 (2005) a las
actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacién en lo relativo a

la calidad.

Para ello busca mejorar todos los procesos internos, y asegurar que los mismos
tengan relacién con los parametros descritos tanto en la Norma ISO 9001:2008,

como en requisitos de la empresa y requisitos legales.

El alto nivel de competitividad en un mundo globalizado hace que el Sistema de
Gestion de Calidad, sea de gran ayuda para la toma de decisiones y

supervivencia dentro de la industria.
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El sistema de Gestion de Calidad esta basado en El Circulo Deming, como
Herramienta de Mejora Continua para los procesos. Segun la norma ISO 9001
(2008), se define cada componente del Circulo de Deming en el siguiente

esquema:

Grafico 2.1: Mejora Continua Circulo de Deming

Indice
de
calidad

Actuar |Planificar

Verificar Hacer

Tiempo

Fuente: Més alla de la excelencia y de la calidad total, Editorial Trillas, México

Elaborado por: Miinch, Lourdes (2001).

Planificar: Establece los objetivos y procesos necesarios para conseguir
resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las politicas de la

organizacion.

Hacer: Implementar los procesos.
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Verificar: Realizar el seguimiento y la medicion de procesos y los productos
respecto a las politicas, los objetivos y los requisitos para el producto, e

informar sobre los resultados.

Actuar: Tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio de los

procesos.

Ruta de calidad: La ruta de calidad es un método de solucion de problemas en
donde existe una representacién de actividades relacionadas con el Ciclo de
Calidad: Planear, Hacer, Verificar, Actuar (PHVA). Consiste de los seis pasos

siguientes:

1. Definicion del Problema.

2. Reconocimiento de las Caracteristicas del Problema (Observacion).
3. Busqueda de las principales causas (Analisis).

4. Acciones para eliminar las causas (Accion).

5. Confirmacion de la eficacia de la accion (Verificacion).

6. Eliminacién permanente de las causas (Estandarizacion).

2.2.2 Principios de la Gestién de Calidad

En la norma ISO 9000:2005, se encuentra los principios de calidad que se

adaptaran para la presente investigacion:
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“Enfoque al cliente: Las organizaciones dependen de sus clientes y por lo
tanto deberian comprender las necesidades actuales y futuras de los mismos,
satisfaciendo sus requisitos y esforzandose por exceder sus expectativas.
Liderazgo: Los lideres establecen la unidad de propdésito y la orientacién de la
organizacion. Ellos deberian crear y mantener un ambiente interno, en el cual el
personal pueda llegar a involucrarse totalmente en el cambio en el logro de los
objetivos de la organizacion.

Participacion del personal: El personal, a todos los niveles, es la esencia de
una organizacion y su total compromiso posibilita que sus habilidades sean
usadas para el beneficio de la organizacion.

Enfoque basado en procesos: Un resultado deseado se alcanza mas
eficientemente cuando las actividades y los recursos relacionados se gestionan
COMO un pProceso.

Enfoque de sistema para la gestion: identificar, entender y gestionar los
procesos interrelacionados como un sistema, contribuye a la eficacia y
eficiencia de una organizacion en el logro de sus objetivos.

Mejora continua: La mejora continua del desempefio global de la organizacion
deberia ser un objeto permanente de esta.

Enfoque basado en hechos para la toma de decision: las decisiones
eficaces se basan en el analisis de los datos y la informacion

Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor: Una organizacion y
sus proveedores son independientes y una relacion beneficiosa aumenta la

capacidad de ambos para crear valor.” (ISO 9000, 2005)
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2.2.3 Principios y filosofias de calidad

Para la presente investigacion nos basaremos en los conocimientos y legados
de los gestores de la calidad, mismos que seran de utilidad para la presente

investigacion.

Citaremos a W. Edwards Deming, quien es considerado el principal
responsable del milagro Japonés, ya que su filosofia se conoce como El

mejoramiento incesante en todos los procesos.

Para Deming la calidad se traduce como un grado predecible de uniformidad y
confiabilidad a bajo costo, y adecuado al mercado, sostiene que la
productividad mejora cuando la variabilidad disminuye. De su autoria se conoce

el ciclo PHVA (Planear, Hacer, Verificar y Actuar).

Deming habla ademas de la importancia de tener criterio sobre la dispersion en
las estadisticas; enfocado al Control del proceso por medio de las gréaficas de

control.

Segun Ishikawa uno de los pioneros en la revoluciébn de la calidad. Fue
responsables del desarrollo de los lineamientos principales de la estrategia de
calidad japonesa de dar solucion a los problemas en base a equipos, y una
diversidad de herramientas de solucién de problemas que supone puede

emplear cualquier trabajador.


http://www.monografias.com/trabajos12/desorgan/desorgan.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/henrym/henrym.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/calidad-serv/calidad-serv.shtml#PLANT
http://www.monografias.com/trabajos11/contrest/contrest.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/calidad-serv/calidad-serv.shtml#PLANT
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El 95% de los problemas de una empresa se pueden resolver con simples
herramientas de andlisis y de solucibn de problemas, se plantea Siete

Herramientas del Control de la Calidad:

El diagrama de Pareto

o El diagrama causa y efecto

o La estratificacion de los datos

o La hoja de verificacion

o El histograma

. El diagrama de dispersion

o Las gréaficas de control (los métodos estadisticos)

Segun Juran definia a la calidad como un rendimiento del producto que da
como resultado satisfaccion del cliente. Esta definicion puede subdividir en
cuatro partes: calidad en el disefio, calidad de conformidad con las

especificaciones, disponibilidad y servicio en el campo.

Creador del concepto “control total de la calidad”; Feigenbaum destacé que el
control de la calidad tradicional basado en la inspeccion, ya no era adecuado y

gue debia adoptar un enfoque de sistemas que involucrard a toda la compafiia.


http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/contrest/contrest.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/sercli/sercli.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/diseprod/diseprod.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/verific-servicios/verific-servicios.shtml

24

En los afios setenta Crosby propuso un programa que llamé cero defectos en

su libro La calidad no cuesta.

Dichos autores consideran a la calidad como imperativa en la competitividad de
los mercados globales, hace énfasis en el compromiso de la alta direccién para
con las empresas, demuestran que las practicas de calidad no cuestan dinero,
ahorran; persiste en que la necesidad de Mejora Continua debe ser mantenida,
constante, reconocen la importancia del cliente y las relaciones estrechas entre

la administracion y trabajadores.

2.2.4 Calidad

El concepto de calidad sigue siendo motivo de estudio, ya que se basa en
criterios fundamentados en caracteristicas y necesidades individuales dentro de
un ambito en cuestion; sin embargo el significado historico de la palabra calidad

es el de aptitud y adecuacion al uso.

En este caso particular se adoptara el concepto de Calidad “grado en que el
conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los requisitos” (ISO 9000,

2005).
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La calidad desde la perspectiva de Especificaciones se entiende como el ideal
de las empresas en conseguir productos estandar y sin defectos, de esta forma

la calidad equivale a la no variabilidad de procesos y productos.

Moreno (2001) en su libro Gestién de la calidad y disefio de las organizaciones,

realiza una sintesis de los conceptos propuestos por autores conocidos como

Deming, Juran, Feigenbaum o Crosby, para agruparlos dentro de cuatro

categorias importantes dentro del concepto de calidad:

“a.- Calidad entendida como conformidad a unas especificaciones

b.- Calidad como satisfaccion de las expectativas del cliente

c.- Calidad como valor

d.- Calidad como excelencia”

De esta forma en base a los conceptos anteriormente planteados, podemos
decir que el objetivo de la calidad persigue la excelencia de un todo dentro de

un contexto empresarial.
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2.2.5 Sistema de Gestion de Calidad

Segun la Norma ISO 9001 (2008) “Sistema de Gestién para dirigir y controlar la

organizacién con respecto a la calidad.”

El sistema de gestion de Calidad se encuentra fundamentado en el

cumplimiento de los requisitos expuestos por la norma ISO 9001:2008.

2.2.6 Norma ISO 9001:2008

Segun la norma ISO 9000 (2005) que establece el vocabulario, conceptualiza a
la norma ISO 9001 como la que especifica los requisitos para los sistemas de
gestion de la calidad aplicables a toda organizacién que necesite demostrar su
capacidad para proporcionar productos que cumplan con los requisitos de sus
clientes y reglamentarios que le sean de aplicacion, y su objetivo es aumentar la

satisfaccion del cliente.

ISO (la Organizacion Internacional de Normalizacion) es una federacion mundial
de organismos nacionales de normalizacion (organismos miembros de 1SO).
El trabajo de preparacion de las normas internacionales normalmente se realiza

a través de los comités técnicos de ISO.
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Las normas I1SO definen lo que debe ser controlado a través de un nimero de
requisitos, las normas no dicen como deben ser controlados los procesos
individuales, dando asi la suficiente flexibilidad y de esta forma la compafiia

puede entender la importancia de la utilizacién del SGC.

El objetivo que persigue el Sistema de Gestion de Calidad con ISO 9001 es

contar con procesos estandarizados.

Ver Anexo # 4.- Norma ISO 9001:2008

2.3 Seguimiento y medicion de los procesos

Segun la norma ISO 9001 (2008) establece en su apartado 8.2.3 debe
realizarse Seguimiento y medicion de los procesos dando como resultado que
los resultados obtenidos muestren evidencia del cumplimiento de las
expectativas de los clientes y del funcionamiento eficaz de cada proceso del

sistema de gestidn de la calidad.

Por lo tanto es imprescindible contar con etapas que nos permitan enmarcarnos
en el Seguimiento y medicion de los procesos; dichas etapas se encuentran
descritas en el punto 4.1 de la norma y establecen los requisitos basicos para

conformar un sistema; en esta oportunidad se puede utilizar de referencia los
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puntos de norma ya que enlazan actividades de un Sistema de Gestion de
Calidad.

La organizacion debe (Norma ISO 9001, 2008):

a) determinar los procesos necesarios para el sistema de gestion de la calidad y
su aplicacion a través de la organizacion (véase 1.2),

b) determinar la secuencia e interaccion de estos procesos,

c) determinar los criterios y los métodos necesarios para asegurarse de que
tanto la operacion como el control de estos procesos sean eficaces,

d) asegurarse de la disponibilidad de recursos e informacién necesarios para
apoyar la operacion y el seguimiento de estos procesos,

e) realizar el seguimiento, la medicién cuando sea aplicable y el analisis de
estos procesos, e

f) implementar las acciones necesarias para alcanzar los resultados

planificados y la mejora continua de estos procesos.

2.3.1 Herramientas de normalizacion

2.3.1.1 Documentacion / Modelamiento visual de los procesos

La norma ISO 9001 deja abierto el criterio del cGmo, Unicamente establece el
gué, es por esta razdn que dentro del Sistema de Gestion de Calidad lo minimo

exigible como documentacion es el apartado 4.2.1. Generalidades

“La documentacioén del sistema de gestion de la calidad debe incluir:
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a) declaraciones documentadas de una politica de la calidad y de objetivos de
la calidad,

b) un manual de la calidad,

c) los procedimientos documentados Y los registros requeridos por esta Norma
Internacional, y

d) los documentos, incluidos los registros que la organizacién determina que
son necesarios para asegurarse dela eficaz planificacion, operacién y control de

sus procesos.”(Norma ISO 9001, 2008)

En el apartado c) se menciona incluir los documentos, registros que la
organizacion considere como necesario, es por esta razébn que se ha
determinado la siguiente documentacion como parte del SGI (Sistema de

Gestion de Calidad) propuesto:

El Mapa de procesos es el documento en donde se establecen los procesos
de la Organizacion de forma macro y se hace énfasis en la interrelacion e

interaccion de los mismos.

La caracterizacion de procesos, documento que apoya a la definicién y
estructura las caracteristicas generales del proceso, expone explicitamente
entradas, salidas, actividades, recursos y métodos de seguimiento y/o
indicadores necesarios para el desarrollo efectivo de un proceso. Se describe

adicionalmente el alcance y el objetivo que el proceso desea alcanzar.
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En la organizacion se utiliza el Diagrama de Tortuga como herramienta para

analizar el proceso y sus componentes de manera préctica.

Grafico 2.2: Diagrama de tortuga

CON QUE? CON QUIEN?

coMoz

MEDICION Y
ANALISIS

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013)

Procedimiento es la guia detallada que muestra secuencial y ordenadamente

como dos 0 mas personas realizan un trabajo (Alvarez, 1997)

Los procedimientos recogen las actividades, tareas y movimientos de un
proceso, la importancia de un procedimiento se encuentran en las politicas que
se establezcan por parte de los operarios del proceso y que apoyan a la

estandarizacion del mismo.

Instructivos, método para guiar al usuario sobre las actividades previamente

establecidas.
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Diagrama de flujo, establece de forma gréfica, secuencial y ordenada las
actividades a llevarse a cabo de quién, cémo, cudndo y donde se realiza cada

actividad.

Por medio de este diagrama es posible ver en qué consiste el proceso y como
se relacionan las diferentes actividades, es de utilidad para analizar y mejorar

los procesos.

Imagen 2.1: Simbologia de flujograma — ANSI

SIMBOLO REPRESENTA

Inicio o término. Indica el principio o el fin del flujo, puede ser accidn o
lugar, ademas se usa para indicar una unidad adminsirativa o persona
que recibe o proporciona informacidn

Actvdad. Describe las funciones que desermpenian las personas
involucradas en ¢l procedimiento

Documendo. Representa un documento en general que enfre, se
ulilice, s& genere o salga del procedimiento.

debe tomar una decisioén enfre dos o més alternabivas.

Archivo. Indica que se guarda un documento en formna temporal o
permnanenie,

Conector de pagina. Representa una conexidn o enlace con ofra hoja
diferente, en la que continia el diagrama de fiujo.

: : Decisién o afternaliva. Indica un punto dentro delfiujo en donde se

Coneclor. Represanta una conexidn o enlace de una parte del
diagrama de flujo con ofra parte lejana del mismo,

Fuente: http://www.ansi.org/

Elaborado por: http://www.ansi.org/



http://www.ansi.org/
http://www.ansi.org/

32

2.3.2 Herramientas de Calidad

2.3.2.1 Herramientas Administrativas.- Segun Ishikawa, con las siete
herramientas basicas se pueden resolver 95% de los problemas que presenta
una organizacion, sobre todo en el area productiva (Cantt, 2006), las cuales

son:

e Diagrama de Pareto

¢ Diagrama causa — efecto
e Histograma

¢ Hojas de verificacion

e Graficas de Control

e Diagrama de dispersion

e Estratificacion

Herramientas adicionales:

e 5 M’sde lacalidad

e Tormenta de ideas

2.3.2.1.1 El diagrama de Pareto.- Segun Minch (2001) Lourdes en su libro
Mas alla de la excelencia y de la calidad total establece que es otra de las

herramientas utilizadas en programas de mejoramiento de calidad para
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identificar y separar en forma critica los pocos proyectos que provocan la mayor
parte de los problemas de calidad. Establece que Un pequefio niumero de
causas tienen gran efecto y muchas causas tienen solo efectos menores, es

decir que la mayoria de problemas se originan en el 20% de las causas.

2.3.2.1.2 Diagrama Causa y efecto.- Kaoru Ishikawa da a conocer
herramientas basicas como el diagrama de causa-efecto el cual esta basado en
6 enfoques: materiales, maquinaria, métodos de trabajo, medioambiente,

medicion y mano de obra.

El Diagrama causa y efecto es un método que puede utilizarse para identificar
las posibles causas de un problema, el mismo se construye con una estructura
parecida a la espina dorsal del pescado en la cual la cabeza es el efecto, y los
huesos principales representan en sus extremos las causas mayores las cuales

derivan huesos mas pequefios que indican causas secundarias.

2.3.2.1.3 Clasificacion 5 M son herramientas basicas de analisis de causa raiz

la cual clasifica las diferentes causas en 5 categorias fundamentales:

Mano de Obra: se refiere a la capacitacion, entrenamiento, perfil, motivacion,

educacioén del personal.
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Método: manera en la cual se ejecuta el proceso incluyendo sus caracteristicas

y controles.

Maquinaria y Equipo: elemento que incluye todo el equipamiento, maquinaria

y herramental utilizado para ejecutar el trabajo.

Materiales: referente a la materia prima e insumos en general utilizados para la

ejecucion del proceso.

Medio Ambiente: todos los elementos externos que influencian en el proceso

como por ejemplo la iluminacion, la temperatura, la humedad, etc.

Imagen 2.2: Diagrama Causa y efecto

CAUSA EFECTO

Material ‘ ‘ Maquinaria ‘ ‘Medio Ambiente

\ \ \ :@

Mano de Obra

Fuente: Desarrollo de una Cultura de Calidad

Elaborado por: Maria Isabel Lopez
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Ventajas del empleo de los diagramas causa y efecto

Kazuo (1997) explica las ventajas del diagrama causa y efecto.

e Ayuda a guiar la discusiéon enfocando la atencion sobre cada uno de los

problemas

e Ayuda a entender la situacion actual

e Material técnico cuando cree y revise estandares de produccion

2.3.2.1.4 Método de estratificaciobn o enumeracion de causas.-

Gutiérrez (2010) Implica construir el diagrama de Ishikawa considerando
directamente las causas potenciales y agrupandolas por similitud.

Proporciona un agrupamiento claro de las causas potenciales del problema.

2.3.2.1.5 Hoja de verificacion.- Cantu (2006) También conocidas como de
comprobacién o de chequeo, son un auxiliar en la recopilacion y andlisis de la
informacion. Basicamente son un formato que facilita que una persona pueda
levantar datos en una forma ordenada y de acuerdo al estandar requerido en el
andlisis que se esté realizando. En control estadistico se utilizan con
frecuencias debido a que es necesario comprobar constantemente si se ha
recabado los datos solicitados o si se han efectuado determinadas operaciones

necesarias para asegurar la calidad del proceso y el producto.
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Una hoja de verificacion esta constituida por tres partes: identificacion, causas

de rechazo o fallos y frecuencia.

Otras Herramientas que se utilizaran dentro de la investigacion seran:

2.3.2.1.6 Matrices de prioridades.- Segun Minch (2001) presentan criterios
ordenados de toma de decisiones las matrices de prioridades pueden ayudar a

reducir el nimero de alternativas. Para su elaboracion hay que tomar en cuenta:

e Establecer el objetivo principal y herramientas que ayuden a lograrlo
e Generar los criterios por los que se evaluaran las alternativas

e Evaluar cada alternativa

e Comparar entre si las opciones para todas las alternativas

e Comparar cada opcién con base en todas las alternativas combinadas

Otra herramienta para el apoyo de la presente investigacion es la Tormenta de
Ideas la cual permitir4 el analisis de la causa raiz permitiendo obtener y analizar

de manera ordenada las diferentes ideas que un grupo de participantes genera.

Segun Gutiérrez (2009) en Control Estadistico de Calidad y seis sigma la
tormenta de ideas es una forma de pensamiento creativo encaminada a que
todos los miembros de un grupo participen liboremente y aporten ideas sobre un

tema.
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2.3.2.1.7 Histogramas.- Un histograma segun Kazuo (1997) es un grafico de
frecuencias que muestra la distribucion de los datos que se construye con los
datos recogidos en una tabla de frecuencias, que es un cuadro que divide el
rango entero en datos de varias secciones iguales para comparar la frecuencia

de la ocurrencia de cada seccion.

2.3.2.1.8 Cinco Por que’s.- Es una herramienta basica de andlisis de causa
raiz que permite a través de preguntarse consecutivamente ¢Por qué?,
encontrar la causa raiz a una problematica determinada. Se puede utilizar en

conjunto con las herramientas anteriores

2.3.2.1.9 Diagrama de dispersion.- Gutierrez (2009). Grafica tipo X-Y, donde
cada elemento de la muestra es representado mediante un par de valores y el
punto correspondiente en el plano cartesiano. El objetivo de este grafico es

analizar la forma en que estas dos variables estan relacionadas.

2.3.2.1.10 Graficas de control.- Kazuo (1997). Un gréfico de control es un
tipo de curva empleada para evaluar y mantener la estabilidad de un proceso.
Los limites de control sirven como guias para controlar el estado del proceso,
distinguiendo las causas aleatorias de variacion de las causas especificas que

deben investigarse.
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Segun Hitoshi (1992) en Herramientas estadisticas basicas para el
mejoramiento de la calidad los puntos que expresan la condicion del proceso
caen dentro de los limites de control y no es anormal la distribucion de los
puntos, entonces se considera que la variacion procede de causas aleatorias y
el proceso esta estable. Si los puntos caen fuera de los limites de control o
tienen pauta de distribucién anormal, significa que el proceso es inestable y

esta fuera de control.

Las graficas de control se dividen de acuerdo al tipo de valores, existen cartas
de control para valores discretos y continuos.

Valor continuo:

e Graficaxy R (Valor promedio y rango)

e Gréfica x (Variable medida)

Valor discreto

e Gréfica pn (NUumero de unidades defectuosas)

e Gréfica p (fraccion de unidades defectuosas)

e Gréfica ¢ (hmero de defectos)

e Grafica u (Namero de defectuosos por unidad)
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Gréafica X'y R se usa para analizar un proceso en el cual la caracteristica de
calidad del producto que se esta midiendo toma valores continuos tales como
longuitud, peso o concentracion y esto proporciona la mayor cantidad de

informacion sobre le proceso. (Hitoshi, 1992)

Céalculode X yR

)_(1+)?2+"')_(Tl R1+R2+--Rn
R = RRzroRn
n k

X =
Célculo de Limites:
Gréafica x

Limite Central:

LC = x

Linea de control superior:

LCs = X + AR
LCi= X + A,R
GraficaR

Limite Central:

LC = R

Linea de control superior:



40

LCs = D4R

LCi= DsR

Grafica pn, Gréfica p se usan cuando la caracteristica de calidad se
representa por el numero de unidades defectuosas o la fraccion defectuosa.
Para una muestra de tamafio constante, se usa una gréfica pn del namero de
unidades defectuosas, mientras que una grafica p de la fraccion de defectos se
usa para una muestra variable. (Hitoshi, 1992)

Calculo de p

=2pn
kxn

p

Limite central
LC=pn
LCs =pn+ 3+ pn (1- p)

LCi=pn-3+pn (1- p)

2.3.2.1.11 El método de las 6°S, asi denominado por la primera letra (en
japonés) de cada una de sus cinco etapas, es una técnica de gestion japonesa

basada en cinco principios simples:

e Seiri: Organizacion. Separar innecesarios

e Seito: Orden. Situar necesarios

e Seis0: Limpieza. Suprimir suciedad

o Seiketsu: Estandarizar. Sefalizar anomalias

o Shitsuke): Disciplina. Seguir mejorando


http://es.wikipedia.org/wiki/Gesti%C3%B3n
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o Shikkari: Compromiso del personal

La integracion de las 6S satisface mudltiples objetivos cada 'S' tiene un

objetivo particular:

« Eliminar del espacio de trabajo lo que sea inutil

e Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz

e Mejorar el nivel de limpieza de los lugares

« Prevenir la aparicion de la suciedad y el desorden

« Fomentar los esfuerzos en este sentido

Por otra parte, el total del sistema permite:

Mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal (es mas
agradable trabajar en un sitio limpio y ordenado)

e Reducir los gastos de tiempo y energia

o Reducir los riesgos de accidentes o sanitarios

e Mejorar la calidad de la produccion.

e Seguridad en el Trabajo
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2.3.3 Control Estadistico de procesos

2.3.3.1 Introduccién

Durante la década de 1920 el doctor Walter A. Shewhart desarrollo conceptos
de control estadistico de calidad. Introdujo la idea de “controlar” la calidad de un
producto a medida que se fabricaba, en lugar de inspeccionar la calidad del
producto terminado. Para ello Shewart introdujo el concepto de inspeccion
estadistica de la muestra para estimar la calidad del producto a medida que se

fabricaba.

Segun Besterfield, (1994) el control de calidad es la aplicacion de técnicas y
esfuerzos para lograr mantener y mejorar la calidad de un producto o un
servicio. Implica la integracion de las técnicas y actividades siguientes

relacionadas entre si:

e Especificacion de que se necesita

e Diseflo de producto o servicio de manera que cumpla con las
especificaciones

e Produccion o instalacion que cumpla cabalmente con las especificaciones

¢ Inspeccion para cerciorarse del cumplimiento de las especificaciones

¢ Revision durante el uso a fin de allegarse, informacion que en caso de ser

necesario, sirva como base para modificar las especificaciones.
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El control estadistico de procesos y muestreo de aceptacion son dos de los mas
importantes de los mas importantes elementos del control estadistico de

calidad.

El control estadistico de la calidad (SQC, statistical quality control), es una rama
del control de calidad, misma que consiste en el acoplamiento, andlisis e
interpretacién de datos para su uso. Se utilizan graficos de control, basandose
en técnicas estadisticas, que permiten usar criterios objetivos para distinguir

variaciones de fondo de eventos de importancia.

2.3.3.2 Variables del control estadistico

Recopilando datos en toda la cadena del proceso se pueden identificar y
corregir variaciones que pueden afectar la calidad del producto, lo importante es

la prevencién de problemas.

Se identifican dos tipos de variaciones:

Variacion Aleatoria.-Variacion atribuible al azar. Este tipo de variacion no se
elimina por completo a menos que hay un cambio importante en las técnicas,
tecnologias, métodos, equipamiento o materiales propios del proceso. (Lind,

Marchal, Wathen, 2008)
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Variacion Asignable.- Variacion no aleatoria. Se elimina o reduce cuando se

investiga el problema o se encuentra la causa. (Lind, Marchal, Wathen, 2008)

Control estadistico del proceso es definido como la aplicacién de métodos

estadisticos para la medicion y analisis de la variacion de un proceso.

2.3.3.3 Ventajas del control estadistico

Segun Montogomery (1991) en EIl control estadistico de la calidad

e El proceso es estable, lo que hace posible predecir su comportamiento, al

menos en el corto plazo.

e Un proceso en control estadistico opera con menos variabilidad que uno que

no tenga causas especiales

e Un proceso que posea causas especiales es inestable y la variacion
excesiva puede ocultar el efecto de los cambios introducidos para lograr una

mejora.

Una vez determinados los procesos es importante preguntarnos si realmente

son adecuados Yy efectivos para la organizacion, es decir
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e Si tenemos la capacidad de demostrar que podemos proporcionar
regularmente productos que satisfagan los requisitos de los clientes,
legales, reglamentarios y

¢ Si podemos aumentar la satisfaccion del cliente a través de la aplicacion

eficaz del sistema incluyendo procesos para la mejora continua.

Y es aqui en donde el contar con un Sistema de Gestibn de Calidad se

proyecta en una empresa en base a la estandarizacién de sus procesos.

Hoy en dia la Estandarizacion de procesos es una herramienta de utilidad para
muchas organizaciones el objetivo que persigue es crear e implementar una
estrategia para regular y estabilizar los procesos y el producto final que se

persigue.

La importancia de contar con estandarizacion de procesos:
¢ Elimina la variabilidad en los procesos
e Efectiviza el uso de materiales y herramientas

e Mejora la calidad y seguridad en los procesos de la organizacion.

2.3.3.4 Beneficios del Control Estadistico

e Seguridad.- Se eliminan las condiciones de trabajo inseguras al estandarizar
la secuencia de operaciones y al retirar elementos innecesarios en la

estacion de trabajo.
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e Calidad.- El trabajo estandarizado tiene un enfoque especial en satisfacer
las expectativas del cliente, y por ende resalta aquellas actividades criticas

gue estan destinadas a cumplir con los estandares de calidad.

e Costo.- Se eliminan los costos por dafos, por perdidas de material, y se

elimina en un alto grado el re-trabajo que es tremendamente costo.

e Capacidad de Respuesta.- Disminuye el tiempo de ciclo de cada operacion,
balancea la carga operativa, de tal forma que se puede aumentar la

velocidad de linea y ganar productividad al liberar horas/hombre.

¢ Desarrollo Organizacional.- Las actividades de trabajo estandarizado son
desarrolladas por la misma gente que realiza el trabajo, lo que inculca mayor
organizacién en el trabajo y conocimientos de estandarizacién y mejora

continua.

2.4 Productividad

2.4.1 Definiciéon de Productividad

En el manual del Ingeniero Industrial la productividad expresa la relacion entre
el nimero de bienes y servicios producidos (la produccion) y la cantidad de
mano de obra, capital, tierra, energia y demas recursos necesarios para

obtenerlos (los insumos). Cuando se mide la productividad suele considerarse



47

la relacién entre produccién y una medida Unica de insumos, digamos la mano
de obra o el capital. Cuando hay varias unidades de medida o indices de
insumos, esta ecuacion se vuelve muy compleja y, en general requiere una
evaluacion subjetiva. En este punto, la aparentemente simple definicion de

produccion contra insumos se torna compleja y confusa (Zandin, 2005)

En el marco de un analisis mas moderno hay que tener en cuenta factores
como la eficiencia de la mano de obra y, para llegar a esas conclusiones

deberan medir los niveles de rendimiento, la utilizacién y la metodologia.

2.4.2 Mediciéon de la Productividad

Las unidades de medida de productividad pueden emplearse para estimar el
desempefio de una industria, una empresa e incluso de un obrero. EI enfoque
de Zandin (2005) que define a la productividad de la mano de obra pura, como
la comparaciéon entre horas estandar remuneradas y las que efectivamente se
requiere segun el tiempo trabajado en contraposicion al estandar, tiempo libre

estandar y el tiempo no trabajado por demoras importantes.

Las unidades de productividad incluyen los siguientes factores:

1. Produccidn por trabajador-hora (horas estandar, valor del producto, cantidad

de piezas).
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2. Nivel de calidad (rechazos como porcentaje de la produccién, puntaje de

auditoria)
3. Tiempo promedio de respuesta de produccién (tiempo de avance)
4. Nivel promedio de trabajo en proceso.
5. Horas promedio improductivas por trabajador-hora.
6. Indices de seguridad, limpieza y ausentismo.

La férmula de productividad es la siguiente:

_ (Cantidad producida * Tiempo estandar)
B Tiempo Pagado

2.5 Efectividad

2.5.1 Eficacia, Eficienciay Efectividad

“La eficacia es el grado en que se realizan las actividades planificadas y se

alcanzan los resultados planificados.” (ISO 9000, 2005)

“La eficiencia es la relacion entre el resultado alcanzado y los recursos

utilizados.” (ISO 9000, 2005)
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Efectividad se puede traducir como la suma de eficacia y eficiencia entre los

resultados logrados y los resultados propuestos.

En este ejemplo se reforzaran los criterios sobre Eficacia, Eficiencia vy

Efectividad:

Obijetivo: Produccién de 1000 pares de zapatos

e Eficacia: Si el impacto fue conseguido. Ejemplo: 1000 pares de zapatos

producidos.

e Eficiencia: Si el impacto generado justifica el costo de la accion. Ejemplo:
1000 pares de zapatos producidos sin desperdicio y en el tiempo de

produccion establecido

e Efectividad: Produccion de 1000 pares de zapatos sin desperdicio y en el

tiempo de produccion establecido

2.5.2 Estandares de produccién

Segun Kjell (2001) en Manual del Ingeniero Industrial el tiempo estandar es
aquel que requiere un operario calificado promedio, que trabaja a un ritmo
normal para realizar una tarea especificada mediante un método prescrito; este
incluye el tiempo destinado para sus necesidades personales, la fatiga y la

demora.
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2.5.3 El cuadro de mando integral

Segun Michael Hammer, (1997) el cuadro de mando integral se deriva de la
vision y estrategia de la organizacion y contempla la organizacion desde cuatro
perspectivas: Financiera, Cliente, proceso interno, Formacion y crecimiento.

El cuadro de mando Integral expande el conjunto de objetivos de las unidades
de negocio mas alla de los indicadores financieros, el cuadro de mando debe
formar parte del sistema de informacion para empleados en todos los niveles de

la organizacion.

2.5.3.1 Perspectiva financiera: El Cuadro de mando integral retiene la
perspectiva financiera ya que los indicadores financieros son valiosos para
resumir las consecuencias econoémicas, indican si la estrategia de una empresa,

Su puesta en practica y ejecucion contribuyen a la mejora del minimo aceptable.

2.5.3.2 Perspectiva de cliente: Identificando los clientes y mercado en donde
competirda la unidad de negocio incluyendo resultados de las relaciones con los

clientes y las expectativas que los mismos tienen sobre los negocios.

2.5.3.3 Perspectiva del proceso interno: Los ejecutivos identifican los
procesos internos en los que la organizacion desea ser excelente, la medida de
procesos internos se centra en los procesos internos que tendran mayor

impacto sobre el cliente.
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2.5.3.4 Perspectiva de formacion y crecimiento: ldentifica los factores que
tiene la empresa para crear una mejora y crecimiento a largo plazo, la
formacion y crecimiento de la organizacion procede de tres fuentes principales:

personas, sistemas y procedimientos de la organizacion.

2.6 Marco Conceptual

Debido a que en la presente investigacion se contara con conceptos y palabras
propias de los procesos investigados, se desarrollara para mejor compresion

del lector, el presente marco conceptual:

Conceptos relacionados con producto y proceso

Eva: El etilvinilacetato foam, foamy o goma EVA, uno de los varios nombres
genéricos, es un polimero termoplastico. Se designa como E.V.A. También es
conocido por su nombre mas genérico en inglés; foamy ("espumoso"), que es el

nombre utilizado en mas de 30 paises

Parada: Descripcion utilizada para describir la unidad de medida que

comprende todo el listado de formulaciéon de un producto.

Polimérica: Los polimeros (del Griego: poly: muchos y mero: parte, segmento)
son macromoléculas (generalmente organicas) formadas por la union de

moléculas mas pequefas llamadas monémeros.

Termocupla.- Son los sensores de temperatura eléctricos mas utilizados en la

industria.


http://es.wikipedia.org/wiki/Pol%C3%ADmero
http://es.wikipedia.org/wiki/Termopl%C3%A1stico
http://es.wikipedia.org/wiki/Macromol%C3%A9cula
http://es.wikipedia.org/wiki/Mol%C3%A9cula_org%C3%A1nica
http://es.wikipedia.org/wiki/Mon%C3%B3mero
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Ordenes de mantenimiento.- Ordenes planificadas para realizar

mantenimiento a las maquinas y equipos de la planta de produccién.

Subensamble.- Unidad que describe el producto en proceso posterior al

proceso de prensado, plancha generalmente en formato grande.

Producto no conforme.- Producto que no cumple con las caracteristicas

establecidas.

Requisito.- Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u

obligatoria

Defecto.- Incumplimiento de un requisito, asociado a un uso previsto o

especificado.

Liberacion.- autorizacion para proseguir con la siguiente etapa de un proceso

Reproceso.- Accion tomada sobre un producto no conforme, para que cumpla

con los requisitos.

Concesion.- Autorizacion para utilizar o liberar un producto, que no es

conforme con los requisitos especificados.

Especificacién.-Documento gue establece los requisitos.



CAPITULO IlI

METODOLOGIA

3.1 Enfoque de laInvestigacion

La investigacion es predominantemente cualicuantitativa ya que se trabajé con
datos estadisticos los cuales fueron analizados para profundizar en el aspecto

cualitativo del objeto de estudio.

3.2 Fuentes de Informacion

3.2.1 Modalidad béasica de lainvestigacion

El desarrollo del proyecto esta sustentado por los métodos de campo debido a
que esta investigacion se apoyo en informaciones que provienen de
entrevistas, encuestas y observaciones. Se realizO conjuntamente la

investigacion Bibliografica Documental, debido a que se utilizd6 material

bibliografico para fundamentar el trabajo de investigacion.
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3.3 Nivel o tipo de Investigacion

Exploratorio, porque a través de la observacion se pudo obtener informacion
para diagnosticar la realidad de los procesos productivos del Eva aportando a la
generacion de hipétesis reconociendo variables de interés investigativo,

sondeando problemas poco investigados.

El tipo de investigacion utilizada es la Descriptiva ya que permitié detallar la
investigacion del producto Foamy la Linea de Eva en Industrias Diversas en el

tiempo necesario para obtener la informacion adecuada.

Se aplico la investigacion descriptiva ya que permitié comparar entre dos 0 mas
fend6menos, situaciones o estructuras, clasificando elementos y modelos segun
criterios, encontrando asi mediciones precisas. Su meta no se limita a la
recoleccion de datos, sino a la prediccién e identificacién de las relaciones que

existen entre dos o mas variables.

3.4 Poblacién y Muestra

3.4.1 Poblacién

Segun Herrera (2010), Poblacion es la totalidad de elementos a investigar

respecto a ciertas caracteristicas.



55

Tomando en consideracion que en el presente trabajo de investigacion
interviene el personal de Plasticaucho Industrial de la Linea Industrias Diversas,
se tom6 como poblacién los insumos informativos que proporcion6 todo el
personal asi como la informacién cuantitativa de los procesos que tienen
injerencia en la realizacion del producto Foamy, adicionalmente a la informacion
cuantitativa se ha recolectado informacion de manera directa con el personal de

incidencia en la presente investigacion.

3.4.1.1 Poblacion del personal Linea Industrias Diversas - Eva

El personal del Sistema de Gestion Integrado al momento se encuentra
respaldando el Sistema de Gestion de Calidad bajo la norma ISO 9001, conoce
claramente las dificultades del proceso y el estado de la estandarizacion del

mismo.

3.4.1.2 Poblacion Personal produccion Eva

Es importante la percepcion del Jefe de Produccion respecto a la realidad del

proceso, su estandarizacion, efectividad y conocimiento de puntos clave para la

mejora del mismo.

La vision del personal del mano de obra directa en la produccién de Eva es de

vital importancia, ya que son los gestores de actividades para producir el
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mismo. A la vez conocen de cerca los problemas o inconvenientes en la
estandarizacion del proceso y por ende en la afeccién a la efectividad del

mismo.

El personal de Aseguramiento de Calidad que interactia directamente en la
planta en la toma y validacion de datos es personal clave y de importancia para
la presente investigacion debido a su alto conocimiento de los procesos,
producto y las variables que intervienen para que el producto no llegue a

cumplir con las especificaciones establecidas.

3.4.1 Muestra

Segun Herrera (2010), Muestra consiste en seleccionar una parte de las
unidades de un conjunto, de manera que sea lo mas representativo del

colectivo en las caracteristicas sometidas al estudio.

Debido a que la poblacién es manejable se aplicé un Censo es decir se utilizé
las técnicas de investigacion en todo el universo de los insumos informativos
que proporciond el personal entrevistado y encuestado asi como la informacion

cuantitativa seleccionada de los procesos.



Tabla 3.1: Cuadro de Poblacién total / Personal

Poblacién / Muestra

PRODUCCION

ID

Jefatura de produccion

Produccién

Aseguramiento de

Calidad

Sistema de Gestion Integrado

Administrativo

TOTAL

Fuente: De Investigacion de campo

46

14

70

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).

Tabla 3.2: Cuadro de Poblacién total / Informacién cuantitativa

FOAMY - PRODUCTO TERMINADO
TOTAL PRODUCTO
n IS REVISADO
1 ENERO 134.227
2 FEBRERO 102.983
3 MARZO 107.537
4 ABRIL 117.710
5 MAYO 224.280
6 JUNIO 187.137
7 JULIO 258.805
8 AGOSTO 285.999
9 SEPTIEMBRE 152.567
10 OCTUBRE 124.200
11 NOVIEMBRE 100.022
12 DICIEMBRE 39.282

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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3.4.2 Técnicas e instrumentos

Tabla 3.3 Técnicas e instrumentos

Poblacion / Muestra
PLASTICAUCHO INDUSTRIAL TECNICAS | INSTRUMENTOS | ANEXO

Guion de

Jefatura de produccién = | 1 | Entrevista #2
entrevista

Produccion = | 46 | Encuesta | Cuestionario #1

Aseguramiento de Calidad = | 14 | Encuesta | Cuestionario #1

Sistema de Gestion Integrado = | 1 | Entrevista | Cuestionario #1
Guion de

Administrativo = | 8 | Entrevista #2
entrevista

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013)

3.4.3 Resultados

La informacion resultante de las encuestas y entrevistas se obtuvo del personal
considerado con injerencia sobre la presente investigacion participé personal de
mano de obra directa, personal administrativo y del Sistema de Gestion de

Calidad, para orientar de mejor manera los resultados.
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3.4.3.1 Analisis e interpretacién

Encuesta (Ver Anexo 1)

Grafico 3.3 Diagrama de pastel pregunta 1

Pregunta 1.- ¢En el afio 2012 los instructivos y la documentacion que se encuentran en
la planta apoyaban al cumplimiento efectivo de las actividades en su puesto de trabajo?

mSsl
HNO

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel

Fuente: Plasticaucho Industrial (2013).

Interpretacion.-

El 84% del personal entrevistado opina que los instructivos y documentacién
declarada en el proceso para el afio de investigacion no apoya a la
cumplimiento efectivo de las actividades en el proceso; mientras que el 16%
opina que si existe apoyo para la realizacion de actividades con la

documentacién actual.
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Grafico 3.4 Diagrama de pastel pregunta 2

Pregunta 2.-De los siguientes documentos indique el mas utilizado para sus tareas
diarias e indique el por qué: Caracterizacion del proceso, Plan de control,
Procedimiento de PNC, Instructivos del proceso , Registros , Otros: Especifique

45% 7 42%
40% -

35% -

30%

30%

25% -

19%

20% -
15% -
9%

. I 4

Registros Instructivos del proceso Plan de control Procedimiento de PNC  Caracterizacion del
proceso

10% -

5%

0% -

T

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel

Fuente: Plasticaucho Industrial (2013).

Interpretacion.-

El 42% de los entrevistados han utilizado los registros de trabajo como apoyo
para su proceso, el 30 % los instructivos de trabajo, el 19% el plan de control, el
9% conoce el procedimiento de PNC y el 1% la caracterizacion del proceso;
conociendo de esta manera que no toda la documentacion del sistema es
conocida por los operarios aun cuando contiene informacion de vital importancia
para los procesos. Por ende queda el criterio de reforzar o analizar la

documentacion que agregue valor en la planta y como difundirla al personal.
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Grafico 3.5 Diagrama de pastel pregunta 3

Pregunta 3.-Considera Usted que el nivel de reproceso o Producto no conforme en la
linea fue Alto, Medio, Bajo

mALTO
m MEDIO
= BAJO

Elaborado por: Lo6pez, Maria Isabel

Fuente: Plasticaucho Industrial (2013).

Interpretacién.-

El 65% de los encuestados consideran que el nivel de reproceso o PNC es alto,
mientras que el 33% considera el nivel de reproceso en un nivel medio y
apenas el 2% de los encuestados considera que el nivel de reproceso en la
linea es bajo. Percepcién que certeramente deberia influir en el analisis y toma

de decisiones en la linea.



62

Grafico 3.6 Diagrama de pastel pregunta 4

Pregunta 4.-¢Existia orden y limpieza en la planta de
produccion de la linea Foamy?

usl
ENO

Elaborado por: Lo6pez, Maria Isabel

Fuente: Plasticaucho Industrial (2013).

Interpretacion.-

Esta pregunta de investigacion tiene relacion con el aseo orden y limpieza de la
linea, mismo que es de vital importancia para apoyar el cumplimiento de
actividades en la planta de manera ordenada y estructurada visualmente en el

lugar de trabajo.

El 67% de los encuestados comenta que existe orden y limpieza en la linea,

mientras que el 33% opina que no existe orden y limpieza en la seccion.
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Grafico 3.7 Diagrama de pastel pregunta 5

Pregunta 5.-¢En la produccion del Foamy se cumplia con las especificaciones de proceso
y de producto determinadas (documentos, instructivos)?

ms|
HNO

Elaborado por: Loépez, Maria Isabel

Fuente: Plasticaucho Industrial (2013).

Interpretacion.-

El cumplimiento de especificaciones en la linea de Industrias Diversas para la
fabricacion del FOAMY es de vital importancia debido a que el no cumplimiento
de las mismas causa directamente reproceso y producto no conforme
resultados que la implementaciéon de un Sistema de Gestion de calidad
pretende eliminar o minimizar.El 77% de los encuestados comenta que no se
cumple con las especificaciones de proceso y producto determinadas, el 23%
comenta que no existe cumplimiento de las especificaciones establecidas, dato
realmente importante para la presente investigacion ya que el analisis de esta

pregunta conllevaria a conclusiones importantes.
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Grafico 3.8 Diagrama de pastel pregunta 6

Pregunta 6.-é Considera Usted que existe control estadistico del proceso en el producto
Foamy?

=NO
LN

Elaborado por: Loépez, Maria Isabel

Fuente: Plasticaucho Industrial (2013).

Interpretacion.-

El control estadistico del proceso en la organizacion es importante para el
monitoreo de las actividades y el control de las mismas en la pregunta adjunta
se establece que no existe control estadistico de proceso segun la percepcion
de los encuestados en un 81%

El 81% de los encuestados comenta que no existe control estadistico de
proceso, mientas que el 19% indica que si existe control estadistico de

procesos.
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Grafico 3.9 Diagrama de pastel pregunta 7

Pregunta 7.- ¢{Considera Usted que una vez planteada la solucién ante un problema,
vuelve a ocurrir?

=S|
ENO

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel

Fuente: Plasticaucho Industrial (2013).

Interpretacion.-

El planteamiento de soluciones efectivas frente a problemas es una realidad en
la organizacion para conocer la percepcion del personal se realiza la presente

encuesta misma que dio como resultado.

El 67 % de los encuestados opina que cuando existe un problema la solucion
de un problema, este vuelve a ocurrir, un 33% opina lo contrario; sin embargo
es importante partiendo de esta perspectiva analizar los métodos o modelos

para solucién de problemas en la organizacion.
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Grafico 3.10 Diagrama de pastel pregunta 8

Pregunta 8.-éConsidera Usted que el proceso de produccion del Foamy fue efectivo en
el afio 2012?

mS|
=NO

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel

Fuente: Plasticaucho Industrial (2013).

Interpretacion.-
La efectividad el proceso es de importancia vital para la presente investigacion y
se la replico al personal que convive con ella diariamente, obteniendo los

siguientes resultados.

El 44% opina que existe efectividad en el proceso de realizacion del Foamy,
mientras que el 56% opina que no existe efectividad entendida como el
cumplimiento de actividades inherentes a los puestos de trabajo de cada

entrevistado.
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Grafico 3.11 Diagrama de pastel pregunta 9

Pregunta 9.-¢Existe una metodologia formal de solucion de problemas en la
organizacion?

ENO
ms|

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel

Fuente: Plasticaucho Industrial (2013).

Interpretacion.-

La metodologia formal para resolucién de inconvenientes en la organizacion se
enlaza perfectamente con la pregunta 7 en donde se establecia la efectividad
ante la solucion de un problema en esta ocasion se desea indagar sobre una

metodologia formal conocida.

El 70% de los encuestados comenta que no existe una metodologia formal de
solucién de problemas en la organizacién mientras que el 30% opina que existe

una metodologia formal.
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Grafico 3.12 Diagrama de pastel pregunta 10

Pregunta 10.-¢ Considera que la aplicacion de un modelo para estandarizar el proceso
generaria un impacto positivo en la efectividad del producto Foamy?

LN
ENO

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel

Fuente: Plasticaucho Industrial (2013).

Interpretacion.-

La creacion de un modelo para la estandarizacion del proceso es la propuesta
de la presente investigacion, es de importancia alta conocer la opinion de las
personas que se encuentran en el dia a dia buscando la efectividad en la
realizacion del producto Foamy

El 67% de los encuestados opina que la aplicacion de un modelo para la
estandarizacion de procesos generaria un impacto positivo en la efectividad del
producto Foamy, el 33% opina que no generaria un impacto positivo la

aplicacién de un modelo para la estandarizacion del proceso.
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3.5 Comprobacion de la hipotesis

Para la realizacion de la prueba de hipétesis se utilizé la prueba del Coeficiente

de correlacion de dos colas.

Hipdtesis nula Ho. El desarrollo de un Modelo para la Estandarizacion de
Procesos no incide en la Efectividad del producto Foamy de Linea de Industrias

Diversas en Plasticaucho Industrial.

Hipdtesis Alternativa H;. El desarrollo de un Modelo para la Estandarizacion
de Procesos incide en la Efectividad del producto Foamy de Linea de Industrias

Diversas en Plasticaucho Industrial.

Datos Informativos:

Nivel de confianza: 95%

Error: 5%

Grados de Libertad: n-2

Variable Independiente - Estandarizacion de procesos:

Producto Liberado = Total de producto revisado — (menos) Defectuosos
Variable Dependiente - Efectividad:

Total producto revisado

Valor Critico: 2.23 identificado en tabla T Student de dos colas (Anexo# 6)

Coeficiente de correlaciéon: 0.8443



Tabla 3.4 Desarrollo de Coeficiente de correlacion

VARIABLE VARIABLE
DEPENDIENTE INDEPENDIENTE
EFECTIVIDAD ESTANDARIZACION
PRODUCTO
1 ENERD 134,227 120,894
2 FEBRERD 102,983 91,040
3 MARZO 107,537 97,134
a ABRIL 117,710 105,194
5 MAYO 224,280 203,845
6 JUNIO 187,137 167,581
7 JULID 258,805 232,810
8 AGOSTO 285,999 135,999
9 SEPTIEMBRE 152,567 134,134
10 OCTUBRE 124,200 112,234
11 NOVIEMBRE 100,022 91,938
12 DICIEMBRE 39,282 35,035

COEFICIENTE DE CORRELACION:

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).

Célculo de t:

rvVn-—2

t =

t=4.98//

V1-r2



Grafico 3.13 Curva de Gauss — Coeficiente de correlaciéon

Prueba de Hipétesis - T Student

0.37

0.28

Densidad
@
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0.09 2.23 2.23 4.98
0.00 —~—/’/ s .
-8.00 -4.80 -1.60 1.60 4.80

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).

Conclusion:

8.00

Se rechaza la hipotesis nula es decir se aprueba la alterna con un 95% de

confianza y 5% de error existiendo correlacion.



CAPITULO IV

DISCUSION Y VALIDACION DE LOS RESULTADOS

4.1 Diagnostico del proceso de produccién Foamy

4.1.1 Situaciéon Actual

En el contexto del diagndstico se plantea analizar desde lo general a lo
especifico los procesos componentes de la produccion del Foamy, es por tanto
necesario el desarrollo de la informacion referente a la linea a investigarse,
sistemas implementados y/o certificados, Mision, Vision de la organizacion,

Organigrama de la linea e informacion general del proceso.

A continuacion se realiza el diagnostico general de la situacion actual del

proceso de produccion Foamy:
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Tabla 4.5 Cuadro de descripcion Linea Industrias Diversas

Empresa: Plasticaucho Industrial S.A.

Linea objeto de la investigacion: Linea Industrias Diversas

Producto objeto de lainvestigaciéon: Producto Foamy

Direccién: Panamericana norte Km 2 % Planta Catiglata

Numero de trabajadores: 70 Hombres: 64 Mujeres: 6

Trabajadores en Planta: 60 Trabajadores Administrativos: 10

PRODUCTOS O SERVICIOS QUE OFERTA:

La linea de Industrias Diversas disefia, producto y comercializa productos de Caucho y

Eva.

INFORMACION ESPECIFICA:

Productos de Caucho: Moquetas, guardabarros, pisos, neolites,

Productos de Eva: Foamy

Fuente: Plasticaucho Industrial

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).




4.1.2 Sistemas Implementados y/o Certificados

Tabla 4.6 Cuadro de descripcion Sistemas implementados y/o certificados

SISTEMA ALCANCE DE CERTIFICACION CERTIFICADO
ISO 9001:2008 | Certificacion afio 2005 para
toda la organizacion. En el afio
2010 se obtiene la certificacion Sl
para la Linea Industrias
Diversas.
Implementacion | Todas las lineas de
modelo de Orden | produccién, en la Linea
NO

y Limpieza 6's

Industrias Diversas

implementado afio 2009.

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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4.1.3 Mision y Vision de Plasticaucho Industrial

41.3.1 Vision

Grupo empresarial exitoso, que produce y comercializa de manera competitiva
principalmente calzado para el mercado latinoamericano, cultivando la fidelidad

de sus clientes y actuando responsablemente con la sociedad.

41.3.2 Mision

Damos pasos firmes sustentados en nuestros principios y valores, talento
humano, experiencia, innovacion y tecnologia, para satisfacer a nuestros

clientes y accionistas.



4.1.4 Organigrama Linea Industrias Diversas

Gréafico 4.14 Organigrama Linea Industrias Diversas
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GERENTE GENERAL

GERENTE DE
OPERACIONES (1)

JEFE DE PLANTA (1)

ASISTENTE DE
PLANTA (1)

ANALISTA DE
CALIDAD (1)

SUPERVISOR DE
MANTENIMIENTO
1

SUPERVISOR DE
PRODUCCION (4)

OBRERO PISA (165)

puesto.

VERIFICADOR DE TECNICO DE
CALDAD (1) MANTENIMIENTO
(5)
OBRERO PISA
REVISOR DE
CALIDAD (6)
NOMENCLATURA

|:| GERENCIA GENERAL

|:| PERSONAL ADMINISTRATIVO

|:| PERSONAL PLANTA

Nota: El niUmero en paréntesis es el nimero de personal en el

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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4.1.4.1 Descripcién de Funciones del personal

Gerente de Operaciones.- Lograr el manejo eficiente de todos los recursos
fisicos, humanos y financieros puestos a su disposicion para lograr que los
procesos operativos se hagan a tiempo y de acuerdo a los objetivos de la

empresas.

Jefe de planta.- Responsable de la ejecucién de la produccion diaria y el
cumplimiento de los objetivos establecidos por la compafiia mediante la
consecucion de los estandares de produccion y calidad, propendiendo la

optimizacion de todos los recursos.

Asistente de planta.- Soportar la gestion administrativa de la planta de

Industrias Diversas.

Supervisor de produccion.- Asegurar el cumplimiento de los ciclos de
programacion mediante la consecucion de los estandares de produccién y

calidad, propendiendo la optimizacion de todos los recursos.

Supervisor de mantenimiento.- Asegurar el cumplimiento de las
programaciones de mantenimiento correctivo, preventivo y predictivo de la

organizacién, para asegurar la disponibilidad de recursos.



78

Técnico de mantenimiento.- Cumplir con la programacion para el area

definida, garantizando la calidad en los trabajos realizados en maquinaria.

Obrero PISA.- Cumplir con la programacion para el area definida, garantizando

las especificaciones y el cumpliendo de los estandares de produccion y calidad

establecidos.

4.1.5 Informacion General del proceso de produccion Foamy

Tabla 4.7 Informacién General proceso produccion Foamy

SI/ | ESTADO DE DESARROLLO EN LA
ASPECTO DE REVISION
NO ORGANIZACION
No se evidencia revision de indicadores
referentes a eficiencia como: Exactitud de la
¢ Existen planes de produccion y estos
No | programacion, la informaciéon se manejaba
se revisan periddicamente?
de forma global y se gestionaba a fin de
mes.
¢, Se conoce que cantidad de materias Mediante la lista de materiales, se conoce la
primas e insumos son utilizados por Si | cantidad de materias primas e insumos por
unidad de producto? unidad o producto
Los registros se utilizaban Unicamente de
¢, Se llevan registros de utilizacién real
forma global y para pago de premios no
de la mano de obra por cada pieza, No

producto o lote.

existia de trazabilidad de producto ni

informacion relevante
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¢ Se registran los desperdicios a fin de

establecer su control efectivo?

No

No existe informacién formal y seguimiento

al material que se desperdicia.

¢ Se posee un sistema de planificacion y

control de la produccién?

Si

Existe control por parte del proceso de
Planificacion y se controla mediante el

indicador Exactitud de la produccion.

¢ Se llevan registros de paradas de
equipos por problemas de
mantenimiento o abastecimiento de

materias primas y materiales?

Si

La informacién sobre el estado de los
equipos se registra en la hoja de
produccién, adicionalmente existen métodos

visuales para control de Mantenimiento.

¢, Cuenta con indicadores de gestion en
el proceso de produccion, se mide el

producto no conforme en cada proceso?

No

En cada proceso no se mide la cantidad de
PNC; tnicamente en el proceso de Revision

y empaque.

¢En el proceso productivo, estan
definidos los criterios de aceptacion de
los productos en cada uno de los

procesos?

Si

Se encuentran definidos los criterios de
aceptacion en cada uno de los procesos y
documentados bajo el Sistema de Gestion

de Calidad

¢ Existe un sistema adecuado de

Aseguramiento de la calidad?

Si

Existe un sistema adecuado de
Aseguramiento de calidad asi como
informacion generada del proceso, sin
embargo no existe andlisis por parte de la

planta de produccién.

¢ Se han realizado estudios de tiempos
para establecer la duracién de

actividades?

Si

Se cuenta con estandares de produccion,

no se generan analisis de datos.
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¢, Se comparan los tiempos de ejecucion

No existen indicadores ni seguimiento a los

de cada operacion con estandares no tiempos de ejecucion de cada operacion
establecidos? versus los estandares establecidos.
¢En la organizacion, existe control de
Existe control y liberacion de la materia
calidad de todo el material que se
Si prima por parte de Aseguramiento de
adquiere (materia prima), se mantienen
calidad
registros?
¢La organizacion tiene definida la
Si por norma ISO el personal conoce el
secuencia a seguir con los materialesno | Si
procedimiento a seguir con el PNC
Satisfactorios?
Se cuenta con las condiciones de maquina,
¢ Cuenta la organizacion con control a asi como ciertas condiciones de proceso sin
los procesos y cumplimiento de las No |embargo no se lleva un control de

condiciones de maquina establecidas?

cumplimiento de las mismas.

Fuente: Plasticaucho Industrial

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).




4.2 Diagnostico por procesos

Para realizar el diagnéstico de los procesos es necesario determinar los

factores o parametros a evaluar, ya que cada uno comprende parte importante

de la presente investigacion:

e Mapa de procesos

« Descripcion de procesos de la Linea Industria Diversas

e Procesos Gerenciales

¢ Procesos Cadena de Valor

« Procesos de apoyo

¢ Plan de Calidad

e Flujo General del proceso Operaciones Produccién Foamy
o Grado de cumplimiento Norma ISO 9001:2008 — Proceso produccion Foamy

e Analisis e interpretacion grado de cumplimiento norma 1ISO 9001:2008

(¢]

(0]

En la linea de Industrias Diversas actualmente ubicada en la provincia de
Tungurahua, cuenta con catorce procesos definidos en el Mapa de procesos.
Actualmente la linea de Industrias Diversas disefia, produce y comercializa

productos de Eva -Foamy en donde el enfoque de la investigacion se centrara

Capitulo 4 Norma ISO 9001:2008
Capitulo 6 Norma ISO 9001:2008
Capitulo 7 Norma 1SO 9001:2008
Capitulo 8 Norma I1SO 9001:2008

en el proceso de Produccién.
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Es importante comentar que la produccién se encuentra planificada por un
programador de la linea quien distribuye los esfuerzos de la planta y los
materiales guiados por una planificacion y en base a ellas plantea un modelo de

produccion acorde a las necesidades del cliente.

Dicha metodologia se encuentra funcionando de manera estructurada, de este
modo la produccién baja por 6rdenes de planificacion, a la planta de

produccion.

Dentro de los documentos que se manejan en el Sistema de Gestion de Calidad
existe la Caracterizacion del proceso la cual, debido al enfoque productivo de la
investigacion se analizard de manera explicita con el proceso productivo y los

componentes relacionados.

4.2.1 Mapa de procesos

El mapa de procesos de la linea Industrias Diversas se encuentra levantado de
manera que orienta de forma general respecte a los procesos y las
interacciones entre ellos. En el caso de Plasticaucho Industrial se disefia el
mapa de procesos detallando cada proceso y flechas de interaccion,
adicionalmente se identifican los procesos gerenciales, procesos cadena de

valor y procesos de apoyo.
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4.2.2 Descripcion de procesos de la Linea Industria Diversas

4221 Procesos Gerenciales

Dentro de los procesos gerenciales se encuentra:

Revisién Gerencial.- Proceso que determina los lineamientos Estratégicos y

Estrategia Empresarial en la compafia.

Sistema de Gestion.- Proceso que garantiza el establecimiento,
documentacion, implementacion, mantenimiento y mejora del Sistema de

Gestidon conforme a los requisitos de 1SO 9001.

4222 Procesos Cadenade Valor

Mercadeo.- Proceso que investiga y establece las necesidades, requisitos del

cliente en la organizacion.

Desarrollo e implementacion.- Desarrollar e implementar nuevos productos y

formulaciones satisfagan las necesidades de los clientes internos y externos

Planificacidn.- Planificar la operacion productiva de las Lineas de negocio de la

Compaiiia
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Compras.- Asegurar la disponibilidad de las Materias Primas que cumplan con
los requerimientos establecidos asi como garantizar el proceso de seleccion,

evaluacion y reevaluacion en los proveedores.

Operaciones Produccién.- Proceso que tiene la finalidad de cumplir con la
produccion establecida y calidad requerida, propendiendo la optimizacion de

los recursos.

Operacion logistica.- Planificar y organizar la entrega de producto a cliente

externo.

Ventas.- Asegurar el cumplimiento de los requerimientos y/o informacion al
cliente y el cobro de la venta, de acuerdo a las condiciones preestablecidas con

el mismo.

Servicio al cliente.- Asegurar un canal directo de comunicacion al cliente

externo para medir su percepcion de Satisfaccion; recibir las quejas y reclamos

del cliente Nacional.

4.2.2.3 Procesos de apoyo

Gestion Humana.- Planificar contratar y gestionar el recurso humano de la

organizacion.
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Tecnologia de Informacion.- Asegurar la disponibilidad de los sistemas de

informacion, hadware, software y comunicaciones.

Servicios Generales.- Asegurar la disponibilidad de la infraestructura fisica de

la compaiia.

Finanzas.- Proporcionar los recursos necesarios para implementar y mantener

el sistema de gestién de la calidad y mejorar continuamente su eficacia.



Grafico 4.15 Mapa de procesos - Industrias Diversas

MAFA DE PROCESOS : . .
N PLASTIGAUGHD INDUSTRIAL INDUSTRIAS DIVERSAS Codigo: 1D -SISGES-DOGOL
REVISHIN GERENCIAL SISTEMA DE GESTION
T +
Ventas
| Desarrall | Operaciones .| Operaciones
Mercadeo " Inplementacdn "l Produccién Logistica
T Iy
»| Planificacion Compras servicio al

T T T
TECHMOLOGIA DE
GESTION HUMANA | | e | SERVICIOS GENERALES | | FINAMNZAS

HOFEMCLATURA

I:l Procesos Gerenciales
I:I Procesos Cadena de Valor
I:l Procesos de apoyo

Fuente: Plasticaucho Industrial

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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4224 Plan de Calidad

El plan de calidad se encuentra estructurado de manera que ayude a describir

las interacciones entre los procesos, partiendo del mapa de procesos:

e Proceso

e Responsable

e Proveedor — Entrada

e Actividades

e Cliente — Salida

e Documentacion

¢ Normativa aplicable

e Recursos

¢ Indicadores y métodos

De esta manera de forma macro dentro de la organizacién se puede observar
que se encuentran relacionados los procesos dentro de un Sistema de Gestidn

de calidad.



Grafico 4.16 Plan de Calidad Linea Industrias Diversas
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DESCRIPCION DEL PROCESO DOCUMENTACION RECURSOS CONTROL
PROVEEDOR NORMATI INDICADORE | METODOS DE
PROCESO "
ITEM RESPONSABLE ENT:AEDAS ENTRADA ACTIVIDAD SALIDA CLIENTE DOCUMENTACION VA RECURSOS s SEGUIMIENTO
. Dir ri . . Determina los lineamient Directri Directri
REVISION irectorio | sy vision | Determina los lineamientos | Directrices ectrices y
1 o |GERENCIAL Gerente General Ejecutivo y Empresa Estratégicos y Estrategia |Estratégicas politicas N/A Material
ioni i fi izaci izacio ateriales I .
g accionistas Empresarial en la compaiiia. |Organizacionales Procesos organizacion rale: Objetivos de Calidad
=4 del Sistema [Toda la documentacion Maguinaria Indicadores de
ﬁ Procesos Necesidades Establecer, documentar, de Gestion obligatoria y que la norma lso Mano de
w |SISTEMA DE L. . del Sistema N ' implementar, mantener y |Directrices enbase a | de Calidad | organizacién determing 3 proceso declarados
2 [0} . Jefe Gestion de Calidad L. cambios o y " N 9001:200 obra
GESTION de Gestion reguermientos mejorar el Sistema de la norma ISO 9001 como importante y 8
de Calidad q Gestion de Calidad CO""O'BZEG gen"o del
= e
Desarroll(;det Planificacio Plan Mercadeo
Cliente Necesidadesy | Establecer las necesidades Pﬁ;‘;‘:z;’; yufeqojsiws Desar’:gno o
3 MERCADEO Gerente de Mercadeo o reqwlsnos de ylo requisitos gel Fl,lente en |yel cliente s Plan Mercadeo N/A
cliente la organizacién. m o 8
* Directrices de Venta Venta {neamientos para ventas
por portafolio
DESARROLL Necesidades y Desarrollar e implementar [Productos desarrolladas Operaciones Solicitud de nuevos
4 OE Gerente de Operaciones ID | Mercadeo requisitos del nuevos productos y e implementados para Fﬁoduccién productos/ cambio o N/A
IMPLEMENTA cliente formulaciones produccion mocHicacion
Necesidades y requisitos Desarrollo e CEIEHEIGED nue\/us
e o a productos/ cambio o
gacion modificacién
Planificar la operacion
PLANIFICACI . D rroll N P i ici i
5 - S Gerente de Operaciones ID | Mercadeo eeaitelln s productiva de las Lineas de flsces dades e Compra Solicitud necesidades
ON nuevos productos . . mp materia prima
% negocio de la Compafiia
] Ordenes de Operaciones O G erEen .
<>( produccion Produccién P Materiales s .
— o — - . "~ | Objetivos de Calidad
[a) . » Necesidades . . Solicitud necesidades Magquinaria .
6 < |compras Eead) Planificacio d ] Asegurar la disponibilidad Operaciones materia prima Mano de Indicadores de
= SIENElCECOpIas] n COMIDI _e (EIEE de las Materias Primas Materias primas Produccién Liberacién de materia proceso declarados
— 'é,J prima disponibles prima en sistema obra
5 OFERACIONE Cumplir con la produccién Orden d duccié
s ! Planificacié Ordenes de i ] ) Operaciones rden ce produceion
7 PRODUCCIO Gerente de Operaciones ID i produccién establecida y calidad Producto terminado (e Registro ge produccion
N requerida [N
OPERACIONE » Operacione Producto Planificar y organizar la - ; Registro entrega de
el S LOGISTICA Gerente de Logistica s —— entrega de producto a Entrega de solicitud Cliente Externo|  producto terminado
produccién cliente externo. Factura al cliente externo N/A
— P V L
MereEs D”e\f;:f:s de Asngurar el c_um_pl[lnmlen/to de . et
I rimi rimient ’ - .
8 VENTAS Gerente de Ventas _l0s requerimientos y'o equerimientos e Cliente Extern{ Solicitud de cliente
_ Requerimientos e | informacion al cliente yel  |Informacion
Cliente Exter) - cion cobro de la venta
SERVICIO AL . Informacién y Asegufar u_n’ cana _alrecto ae Informaciény . . "
10 Gerente de Ventas Cliente Extel 2 . comunicacion al cliente 3 s Cliente Exter|Solicitud de cliente
CLIENTE retroalimentacién retroalimentacion
P Planificar contratar y gestionar el
11 EE,\SAE\? /_{\‘ Gerente de Gestion Humana iesqui't';" ':ng:zonal recurso humano de la
pe P organizacion. Personal competente
ITECNOLOGIA Requerimientos de segurar [a disponibili le Tos Materiales
12 | O |DELA Jefe de TI Procesos  |iocnoiogia de i dei ion, hadware, Procesos del - . | Objetivos de Calidad
3 |InEcRMacioN del Sistema |; i6 software y comunicaciones. Informacién disponible Sistema de Solicitud del Maquinaria Indicadores de
o |SERVICIOS de Gesti6n san P G 3 Gestion de requerimiento Mano de
13| < |5 s Jefe Servicios Generales | ge Calidad |infaestructura. i fisica de la Calidad proceso declarados
ENERALE compaiiia. Infraestructura disponible obra
1
14 FINANZAS Gerente de Finanzas : oS para ios para i y
gestion de recursos | pantener el sistema de gestion de |Recursos disponibles

Fuente: De Investigacion de campo
Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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Como se puede observar en el cuadro adjunto los procesos denominados como
Gerenciales generan actividades de relacion con todos los procesos del
Sistema, en lo que respecta a directrices tanto estratégicas como de

cumplimiento de la Norma ISO 9001.

En los procesos denominados como cadena de valor y de apoyo se identifica
gue existe la estructura en donde en cada entrada un proceso es proveedor de
otro y viceversa. Se cuenta con documentacion declarada frente al SGC
(Sistema de Gestion de Calidad); respecto a los métodos de seguimiento o
indicadores hasta el momento de manera general se identifican los Objetivos de

calidad, asi como los indicadores de proceso.

Debido al enfoque de la investigacion el presente analisis se centrara
Unicamente en el proceso de Operaciones Produccion. De manera macro el
plan de calidad sefala la interaccion entre los procesos dentro del Sistema de

Gestion de calidad en forma macro se esta cumpliendo.

El Diagnostico propuesto desentrafia la realidad del proceso productivo para

poder conocer la realidad de la efectividad y estandarizacion del mismo.
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4.2.2.5 Flujo General del proceso Operaciones Produccién Foamy

Debido al enfoque de la investigacion nos basaremos Unicamente en el analisis

del proceso Operaciones Produccién.

Para irrumpir directamente en el proceso de Produccién se analiza la
caracterizacion del proceso productivo de forma macro, iniciando las
actividades con el proceso de Pesaje y terminando las mismas con el proceso
de Revisibn y empaque. Adicionalmente se identifican las interconexiones
existentes como son paradas pesadas, preformas, Subensambles y Producto

terminado (PT).

En lo referente a procesos de apoyo la linea cuenta con los procesos de
Aseguramiento de calidad y Mantenimiento dichos procesos contribuyen a la

consecucion de objetivos, se encuentran inmersos en el flujo adjunto.

Métodos de seguimiento de manera general el proceso de produccion Foamy

cuenta con los siguientes indicadores:

e Exactitud de la programacién

e Indice de defectuosos



Gréafico 4.17 Flujograma Linea Eva — Produccion Foamy
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M L GAUCHD INSTA

CARACTERIZACION DE PROCESOS
LINEA EVA - PRODUCCION DE FOAMY

INICIO PESAJE

PARADAS PESADAS—]

MEZCLADO

ASEGURAMIENTO DE

CALIDAD MANTENIMIENTO

PREFORMAS

PRENSADO

SUBENSAMBLES

PT- REVISION Y EMPAQUE

FIN

Fuente: Plasticaucho Industrial

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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4226 Grado de cumplimiento Norma ISO 9001:2008 - Proceso

produccion Foamy (Pesaje — Revisién y empaque)

El impacto de la Norma ISO 9001:2008 sobre la presente investigacion tiene un
alto grado de importancia debido a que la misma involucra puntos inherentes a
una estandarizacion de procesos, tomando en cuenta que la linea Industrias
Diversas en la fabricacibn de Foamy cuenta con certificacion 1SO, es

imprescindible analizar el grado de cumplimiento frente a la norma.

Los puntos analizados en la matriz adjunta son aquellos que tienen relacion con
el proceso productivo del Foamy y aquellos que obligatoriamente por su razén

de ser deben cumplirse.

El analisis de la presente matriz empieza en el capitulo 4 de la norma, el cual
identifica los requisitos basicos, el capitulo 5 sobre la Responsabilidad
Gerencial no sera analizado debido a que se encuentra bajo el cumplimiento
estricto de todos los puntos de la norma y gestionado por el departamento de
Sistema de Calidad, el capitulo 6 sobre la Provision de Recursos sera
analizado en los puntos que intervengan con el proceso productivo asi como en
el capitulo 7 en el cual se analiza la Produccion y prestacién de servicio mismo
que sera analizado a excepcién de la exclusién de la organizacién 7.5.2
Validacién de los procesos de la produccién y de la prestacion de servicio de la
norma I1ISO 9001, porque la organizacion dispone de los medios para verificar la

conformidad del producto antes del despacho a los clientes.



Gréafico 4.18 Grado de cumplimiento Norma ISO 9001:2008
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CUMPLIMIENTO
CAPITULO PUNTOS
PROCESOS QUE APLICA LITERALES EVIDENCIAS DE CUMPLIMIENTO EVIDENCIAS DE AUSENCIAS O NO CUMPLIMIENTO
NORMA NORMA
NO
alb) CARACTERIZACION DE PROCESOS, INTERACCIGN E INTERRELACIN
X N/A
' IDENTIFICACION DE CRITERIOS Y METODOS NECESARIOS PARA ASEGURAR
PESAJE LAOPERACIGN Y EL CONTROL
REQUISITOS
MEZCLADO 41 RS SIN EMBARGO NO SE REALIZA SEGUIMIENTO ADECUADO ALOS
PRENSADO PROCESOS LA MEDICION SE REALIZA EN FORMA GENERICAY EL
4 DIVIDIDO X 0 EXISTE DISPONIBILIDAD DE INFORMACION Y TOMA DE DATOS UNICO INDICADOR DE FORMA GLOBAL QUE EXISTE ES EL
REVISON YENPAQUE REFERENTE A CALIDAD DEL PRODUCTO
MANTENIMIENTO SE HA DEFINIDO LA DOCUMENTACION PARA ASEGURARSE DE LA OPERACIGN[SIN EMBARGO EN ELLAS NO SE GARANTIZA EL SEGUIMIENTO
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD )
CONTROL DE SIN EMBARGO EL PERSONAL COMENTA QUE LA INFORMACION
' 423 |DOCUMENTOS |ELCONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS SE ENCUENTRA ESTRUCTURADIO |UNICAMENTE ES TEORICAY SE UTILIZA EN LA PRACTICA YA QUESI
424 | /CONTROLDE |¥ S LLEVA UNA METODOLOGIA PARA SU MANEIO BIEN ESTAN ACTUALIZADOS NO REFLEIAN LA REALIDAD ASEGUIR EN
REGISTROS LAS PLANTAS
2 SE EVIDENCIA QUE EXISTE GESTION DE LOS RECURSOS, ESTE PUNTO
MEZCLADO X 6.1/63/64 GESTONDE ECUVPLECONLOS ANTAOS ROUSONOE ECLRSOS NOSECONSIDERADEINTERVENCIONDIRECTACONELIIMPACTO
S I E L0S RECURSOS |INFRAESTRUCTURA, AMBIENTE DE TRABAIO )
PRENSADO SOBRE EL PRESENTE ANALISIS
6 DIVIDIDO
REVISION Y EMPAQUE COMPETENCIA
FORMACION Y |EL PERSONAL CUMPLE CON LA COMPETENCIA ADECUADA Y EXIGIDA POR EL SIS TR, LN LD
MANTENIMIENTO X 6224) OMADE IROCESD IMPORTANCIA DE SUS ACTIVIDADES Y PERTENENCIA CON LA
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD T ORGANIZACION
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PLANIFICACION ,
- DELA [ELPUNTO SECUMPLE Y ES MANEIADO POR ELPROCESO DE PLANIFICACIGN .
: REALZACION | DE OPERACIONES
DELPRODUCTO
EL PROCESO DE COMPRAS VA DESDE LA REQUISION DE LA MATERIA PRIMA
74 COMPRAS  |HASTA LA ENTREGA A PRODUCCIGN DEL PRODUCTO LIBERADO (VERIFICADO N/A
SEGUN CARACTERISTICAS SOLICITADAS)

PESAJE -
MEZCLADO 1518 bcd SE DISPONE DE LA INFORMACION DEL PRODUCTO, CARACTERISTICAS A SEGUlsm;m?m;ECSI;EmAE)L:S'T“sitjgﬁg&ﬂiﬁ;DE
PRENSADO oy CONTROLAR, INSTRUCTOS DE TRAEAID, S0 DE EQUIPOS ENEL SEGUIMIENTO ALOS DATOS OBTENIDOS DEL PLAN DE CONTROL

7 DIVIDIDO DOCUMENTO PLAN DE CONTROL
: CONTROLDE REFERENTES A PROCESO UNICAMENTE LOS DATOS DE PRODUCTO
REVISION Y EMPAQUE 15 75.1e LA~ |IMPLEMENTACION DE SEGUIMIENTO Y MEDICION SNBSS
MANTENIMIENTO PRODUCCION |E| pROCESO CUENTA CON TRAZABILIDAD, DEBIDO A LA CARACTERISTICA DEL
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 753 PRODUCTO FOAMY EXISTE TRAZABILIDAD DESDE PESAJE HASTADIVIDIDO Y N/A
SELO CONTROLA POR MEDIO DE LAS ORDENES DE PRODUCCION
755 PRESERVACION DE PRODUCTO N/A
CONTROLDE [EXISTE UN DEPARTAMENTO ESPECIALIZADO PARA EL CONTROL
- EQUIPOS DE | METROLGGICO DE LOS EQUIPOS, SE VALIDA QUE LOS PROCESOS CUENTAN "
: SEGUIMIENTO |CON EQUIPOS CALIBRADOS , CONTROLADOS Y EXISTE SEGUIMIENTO DELOS
Y MEDICION |MISMOS
_ Mf;g‘l“g,'fgggs EL PROCESO CUENTA CON DOCUMENTOS EN DONDE SE ESTABLECE EL EXISTE TOMA DE DATOS EN VARIOS CASOS PERO NO SE LOS
= pROCESOS | CONTROLY SEGUIMIENTO A PROCESOS DECLARADOS GESTIONA LA INFORMACION DECLARADA
8.2

PESAJE 820 T Evme " [PYISTE SEGUIMIENTO ¥ MEDICION DE LAS CARACTERISTICAS DEL
MEZCLADO - prODUCTO | PRODUCTO, EN LAS ETAPAS APROPIADAS AL PROCESO
PRENSADO )

: S . pRODUCTONO |SE CUENTA CON UN PROCEDIMIENTO DE PNC, EXISTE IDENTIFICACION,
’ : CONFORME | CONTROLY ACCIONES AL DETECTARSE PNC
REVISION Y EMPAQUE - -
ANALSISDE [NO SE EVIDENCIA CUMPLIMIENTO NI GESTION EN BASE A LOS ANALISIS DE  |Se evidencia que existe informacion en varias de las etapas del
MANTENIMIENTO 84 ) ) ) )
DATOS DATOS; CUANDO EXISTE ACCION ES UNICAMENTE REACTIVA proceso sin embargo no se gestiona para la mejora.
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD pro
o 852 | corectiva | POR CUMPLIMIENTO DE NORMA SE EVIDENCIA QUE SE CUENTAN CON P S——
: 853 ACCION ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS LEVANTADAS 8
o PREVENTIVA

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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4.2.2.7 Analisis e interpretacion grado de cumplimiento norma ISO

9001:2008

4.2.2.7.1 Capitulo 4 Norma ISO 9001:2008

Cumplimiento
Se evidencia que la linea de negocio cuenta con los requisitos generales para
constituirse, cumple con el punto 4.1 en los literales de la Norma ISO

9001:2008:

a) determinar los procesos necesarios para el sistema de gestion de la calidad y su
aplicacion a través de la organizacion:

b) determinar la secuencia e interaccién de estos procesos,

c) determinar los criterios y los métodos necesarios para asegurarse de que tanto la
operacion como el control de estos procesos sean eficaces, (2008).

d) asegurarse de la disponibilidad de recursos e informacion necesarios para apoyar la

operacion y el seguimiento de estos procesos,

Existe cumplimiento de los literales a) y b) en la documentacién del sistema,
partiendo en forma global por el Manual de calidad; de forma especifica por la
Caracterizacion de procesos en donde se determina secuencia e interaccion de

los procesos o subprocesos de la linea.



96

Existe cumplimiento del literal ¢) y d) en la determinacién de criterios y métodos
necesarios es decir en la linea de industrias Diversas se han identificado por
medio de Aseguramiento de Calidad los puntos en donde el control es
necesario para definir el estado del producto ya sea en materia prima, producto
en proceso o producto terminado. Adicionalmente existe el Plan de control que

en la planta de produccion es el reflejo de los parametros a controlar.

Como se puede visualizar en el gréfico adjunto se identifican los procesos en

donde existe el control estadistico de procesos.

Grafico 4.19 Procesos Produccion Foamy - Control caracteristicas del producto

CONTROL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

INICIO MP—| PESAJE

PARADAS PESADAS— MEZCLADO
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(s

SUBENSAMBLE!

NOMENCLATURA

. REVISION DE
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- PRODUCTO PT- REVISION Y EMPAQUE FIN

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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Incumplimiento o mejora

Existe incumplimiento en los siguientes literales de la Norma ISO 9001, (2008)

e) realizar el seguimiento, la medicion cuando sea aplicable y el analisis de estos
procesos, e
f) implementar las acciones necesarias para alcanzar los resultados planificados y la

mejora continua de estos procesos, (2008).

Se evidencia incumplimiento en el seguimiento y andlisis de datos cuando, aun
cuando se cuenta con informacién, no se pudo evidenciar en el proceso de
Pesaje, Mezclado, Prensado, Dividido, Revision Empaque que exista
formalmente un seguimiento a la informacion con la que se cuenta, no existen
metas ni periodicidad de revision esta informacion se encuentra manejada por

el responsable de Aseguramiento de Calidad.

En lo que respecta a los puntos 4.2.3 y 4.2.4 Control de documentos y control
de registros respectivamente se identifica cumplimiento de los puntos citados y
un manejo de la metodologia de la documentacién en piso adecuada; sin
embargo la informacién con la que se cuenta es la establecida por la linea y en
piso el personal comenta que no es la informacion con la que se trabaja de
manera precisa, es decir que la documentacion ha sido realizada sin previa

difusion con el personal.
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4.2.2.7.2 Capitulo 6 Norma ISO 9001:2008

Cumplimiento
Se evidencia que existe cumplimiento en el proceso de produccion Foamy en

los siguientes puntos de la norma ISO 9001:

6.1 Provisién de recursos
6.3 Infraestructura

6.4 Ambiente de trabajo

Se evidencia que existe gestion de los recursos, este punto no se considera de

intervencion directa con el impacto sobre el presente analisis.

Incumplimiento o mejora
Existe incumplimiento en los siguientes literales de la Norma ISO 9001, punto
6.2.2:

d) asegurarse de que su personal es consciente de la pertinencia e importancia de sus

actividades y de como contribuyen al logro de los objetivos de la calidad,

No se evidencia que el personal este consiente de la importancia de sus
actividades y la pertenecia a la organizacién, y existen varios indicadores entre
uno de ellos es el incumplimiento a los documentos del proceso, falta de

cumplimiento al orden y limpieza de la seccién.
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4.2.2.7.3 Capitulo 7 Norma ISO 9001:2008

Cumplimiento

Se evidencia que existe cumplimiento en el proceso de produccion Foamy en

los siguientes puntos de la norma ISO 9001:

7.1 Provision de recursos

7.4 Compras

7.5.3 ldentificacion y trazabilidad
7.5.5 Preservacion del producto

7.6 Control de los equipos de seguimiento y de medicion

En lo que respecta a provision de recursos se encuentra adecuada a la
organizaciébn no existen inconvenientes o novedades respecto al tema. Se
trabaja en la organizacion en base a presupuestos los cuales son aprobados y

emitidos segun las necesidades de cada planta.

Respecto al proceso de compras se identifica que existe claridad la
determinacion de actividades que van desde la requisicion de la materia prima
hasta la entrega a produccion del producto liberado (verificado segun

caracteristicas solicitadas)
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La identificacion, trazabilidad y preservacion del producto se manejan de
manera correcta en la linea, la trazabilidad esta estructurada desde el proceso
de pesaje hasta el proceso de prensado, debido a las caracteristicas del
producto ademas es monitoreado a diario por los registros de produccion y el
namero de orden.

En lo referente a preservacion del producto se encuentra levantada una matriz,
de la que existe evidencia de la difusién y visualmente se puede notar que se

hace uso de la misma.

Incumplimiento o mejora
Existe incumplimiento en los siguientes literales de la Norma ISO 9001, punto

7.5.1:
La organizacion debe planificar y llevar a cabo la produccién y la prestacion del servicio
bajo condiciones controladas. Las condiciones controladas deben incluir, cuando sea

aplicable:

a) la disponibilidad de informacion que describa las caracteristicas del producto,

b) la disponibilidad de instrucciones de trabajo, cuando sea necesario,

c) el uso del equipo apropiado,

d) la disponibilidad y uso de equipos de seguimiento y medicion,

e) la implementacién del seguimiento y de la medicién, y

f) la implementacion de actividades de liberacion, entrega y posteriores a la entrega del

producto, (2008).
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En base al plan de control se puede decir que este punto se encuentra cumplido
ya que el mismo es el documento Plan de control de la linea en donde se
identifican cada uno de los enunciados; sin embargo el seguimiento y medicién
de los procesos no genera valor ya que Unicamente se obtiene la informacion y

no se la analiza.

4.2.2.7.4 Capitulo 8 Norma ISO 9001:2008

Cumplimiento

Se evidencia que existe cumplimiento en el proceso de produccion Foamy en

los siguientes puntos de la norma ISO 9001:

8.2.4 Seguimiento y medicién del producto

8.3 Producto no conforme

El seguimiento y medicion del producto en si, es controlado por el proceso de
Aseguramiento de Calidad desde la liberacion de materia prima (como parte
del procesos de compras); asi como la validacién del producto mezclado en el
proceso de Mezclas en donde se realizan varios analisis respecto a las
especificaciones que el producto debe cumplir como son ensayos de dureza,
abrasion y flexiobn en base a los cuales se emite la liberacion del producto en
proceso; en lo referente a producto terminado se cuenta con especificaciones

de producto en base a las cuales se controla mediante muestreo por tabla, el
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producto terminado, de esta informacion se obtiene el indicador de productos
defectuosos total de la linea. El cual es monitoreado bajo el Sistema de Gestion

de Calidad.

El Producto no conforme en la linea se encuentra con el control respectivo,
sobre la eliminacion, liberacibn o concesién, cuenta con los registros e

identificacién necesaria en la planta.

Incumplimiento o mejora

Existe incumplimiento en los siguientes literales de la Norma ISO 9001, punto
8.2.3:

La organizacion debe aplicar métodos apropiados para el seguimiento, y
cuando sea aplicable, la medicién de los procesos del sistema de gestion de la
calidad. Estos métodos deben demostrar la capacidad de los procesos para
alcanzar los resultados planificados. Cuando no se alcancen los resultados
planificados, deben llevarse a cabo correcciones y acciones correctivas, segun
sea conveniente, (2008).

En base a lo citado previamente se puede identificar que el proceso cuenta con
documentos en donde se establece el control y seguimiento a procesos
declarados; sin embargo la informacion no es analizada no existe constancia o
evidencia que se hayan propuesto metas, mejoras, las actividades se realizan

correctivamente. Se cuenta con varios indicadores que son generales en la
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linea, sin embargo miden de manera macro al proceso y no permiten una

gestion especifica por procesos internos.

En la politica de Calidad el Objetivo referente a produccién es:

“Mejorar la Efectividad en la produccion”

Formula: % de cumplimiento de la produccion en un periodo mensual

Meta: 100%

Grafico 4.20 Exactitud de la programacion Linea Eva - 2012

Exactitud de la programacion
2012 - Linea de Eva
(global productos)
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Fuente: Plasticaucho Industrial

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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En el grafico adjunto se puede observar que no existe cumplimiento de la meta
establecida, se evidencian acciones correctivas levantadas dentro del Sistema
de Gestidon de Calidad mismas que proponen correcciones de manera general,
este indicador presenta un dato global; sin embargo no genera de agrega de
manera cuantitativa detalle por proceso para analisis y toma de acciones.

Analizando esta informacion con el personal a cargo de la linea se comenta que
el incumplimiento de este indicador es debido a que existe capacidad para
cumplir la programacion; sin embargo la cantidad de reprocesos internos y
producto defectuoso llegan al valor promedio de 10% informacién que se refleja

en el gréfico adjunto:

Gréfico 4.21 indice de defectuosos Foamy - 2012
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Fuente: Plasticaucho Industrial

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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Segun comenta el personal entrevistado en el analisis del indicador de
Defectuosos, en el mes de Agosto 2012 existieron inconvenientes puntuales por
una transicion de sistema global en la organizacion la cual generé
inconvenientes en la notificacion de revisiones y defectuosos en toda la
organizacion. Adicionalmente el cumplimiento de la meta Unicamente en el mes

de Agosto existe desviacién por lo comentado previamente.

Es importante analizar la definicibn de la meta, ya que en datos nlumeros
hablamos de casi 1000 planchas defectuosas promedio por semana de un total
de 10000 planchas revisadas.

Por estas razones el proceso incumple adicionalmente en el punto 8.4 Andlisis
de datos 8.5.2 y 8.5.3 Acciones Correctivas y preventivas ya que existe la
metodologia de levantamiento de acciones sin embargo en la planta no la

conocen.
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4.2.3 Informacién Especifica de los procesos

Para realizar el diagndstico especifico de los procesos es necesario determinar

en cada uno de ellos factores o parametros a evaluar como:

o Diagnostico cualitativo

o con informacion especifica del proceso

o caracterizacion actual del proceso

o diagndstico por actividades

o Diagndstico cualitativo

o Analisis estadistico del proceso

De esta manera se podra desentrafar la informacion de cada proceso.



4.2.3.1 Proceso de Pesaje
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Objetivo.- Realizar el pesaje de las MP de acuerdo a los parametros

establecidos.

Alcance.- Desde la recepcién de MP aprobadas hasta la entrega de paradas

pesadas a Mezclas.

Tabla 4.8 Informacién especifica Proceso Pesaje

INFORMACION

RECURSOS:

Maquinaria: Balanzas

Personal: 3 obreros pisa por turno de produccion
Numero de turnos: 2 turnos

INFORMACION DE PRODUCCION:

Estandar de produccién 1100 kg

Tiempo total turno (8 horas) 470 minutos

Tiempo agua ( break ) 20 minutos

Tiempo real de produccion

460 minutos

Turno de limpieza

15 minutos

Fuente: Plasticaucho Industrial

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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Grafico 4.22 Caracterizacion actual del proceso
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Fuente: De Investigacion de campo
Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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4.2.3.1.1 Diagnéstico cualitativo

Grafico 4.23 Diagnéstico cualitativo por actividades

OBSERVACIONES /
PROCESO CONTROL PROCESO | DOCUMENTOS | CUMPLIMIENTO NORMA
150
( Inicio )

A 4 CUMPLE 7.6

Verificar condiciones de NORMA CON
REGISTRO

balanzas

Solicitar orden de trabajo y 'fg;':: :ECE:‘

férmulas vigentes REGISTRO

1

Verificar Stock de materias
primas

Revisidn de férmulas y
adecuacion para el pesaje

|

Pesaje

NO CUMPLE8.2.3 /
84
SE LLEVA REGISTRO
DE PRODUCCION
PERQ NO SE
ANALIZA

4 VERIFICACION VISUAL

DE LAS PARADAS
MUESTREC
ALEATCRIO POR
TURNO
NO EXISTE REGISTRO

Revisidn y control de
paradas pesadas

NO CUMPLE 8.4
DESCONCIMIENTO
DEL CUMPLIMIENTO
DE ESTANDARES DE
PRODUCCION

h 4

Etiquetar y despachar orden
de produccion diaria

h

Descargar en el sistema NA N A

Fin
MNOMENCLATURA
NO CUMPLE HO APLICA PFUNTD DE
CONTROL

Fuente: De Investigacién de campo
Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).



110

Descripcion del diagnéstico cualitativo

La base del diagnostico cualitativo se encuentra sustentada en la Ficha de

Observacion realizada por el investigador en el proceso de Pesaje. Anexo # 5

Validacién de MP.-El proceso de compras se encuentra a cargo de la
requisicion de materia prima hasta la entrega del producto liberado, la liberacion
se la realiza mediante el departamento de Aseguramiento de Calidad,

garantizando de esta manera la verificacién de la adquisicion.

Pesaje.-El proceso de pesaje es el input para la produccion, el pesaje interviene
como punto de inicio para cada producto, se guia por medio de formulaciones
de acuerdo al producto especificado. Es un proceso critico para la produccion e
Foamy debido a que un error en el pesaje repercute en la calidad del producto,
generando reproceso, desperdicio entre otros.

La exactitud en el pesaje de las formulaciones comprende gran parte de la
eficacia en este proceso.

Existe identificacién de cada materia primera en el lugar destinado para este fin.

Aseguramiento de calidad.-No interviene en analisis del proceso de pesaje

Mantenimiento.-Interviene en las o6rdenes de mantenimiento correctivas y

preventivas previamente planificadas por la produccion.
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Documentacién relevante.-El proceso de pesaje cuenta con un registro de
produccion el cual Unicamente contiene los datos de lo solicitado versus lo

producido diariamente.

Métodos de seguimiento

Control de proceso.- Actualmente no existe un control del proceso como tal,
existe un control o cumplimiento diario de la produccién solicitada por parte del
proceso de Planificacion esta informacion alimenta el indicador Exactitud en la

programacion (Indicador global de la linea).

Control de producto.-La revision o control de las paradas pesadas se realiza
de forma visual de forma aleatoria contrastando con la formulacion lo pesado

sin embargo no existe registro de constancia.

Estandares de produccion.- El proceso de pesaje cuenta con estandares de
produccion definidos sin embargo el personal desconoce de ellos, los

estandares actuales no se gestionan ni se analizan.

Puntos de control:

e Peso de formulaciones (exactitud)
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4.2.3.1.2 Diagnéstico cuantitativo

Analisis estadistico

Muestra: Peso (peso parada vs. peso formula)

Recoleccién de datos: La informacion fue tomada en el afio 2013 debido a

gue no se contaba con informacién previa del afio 2012 (investigacion). Se

tomaron muestras en los turnos del pesaje (mafana y tarde); un dato por turno

y se comparaban las cantidades pesadas vs la formulacion obteniendo los

resultados.

Variable: Cuantitativa

Tipo: Continua

Herramienta estadistica utilizada: Valor promedio y rango
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Tabla 4.8 Tabla datos Proceso pesaje

FECHA N VALORES PESO REALVS. PESO FORMULA
X1 X2 X3 X4

12/10/2012 |Mafana 0,31 0,15 0,08 0,00
13/10/2012 |Mafana 0,90 0,90 0,82 0,90
14/10/2012 |Tarde 0,00 0,00 0,00 0,05
15/10/2012 [Manana 0,05 0,00 0,10 0,00
16/10/2012 |Tarde 0,00 0,00 0,09 0,00
17/10/2012 [Mafana 0,10 0,00 0,10 0,00
18/10/2012 |Tarde 0,00 0,05 0,10 0,00
19/10/2012 |Mafhana 0,14 0,14 0,04 0,22
05/11/2012 |Tarde 0,08 0,00 0,00 0,08
06/11/2012 [Mafana 0,10 0,05 0,10 0,00
07/11/2012 |Tarde 0,10 0,10 0,00 0,05
08/11/2012 |Mafiana 0,11 0,00 0,00 0,00
09/11/2012 |Tarde 0,05 0,05 0,05 0,00
10/11/2012 |Mafiana 0,05 0,05 0,00 0,05
11/11/2012 |Tarde 0,00 0,11 0,05 0,00
12/11/2012 |Mafana 0,00 0,00 0,05 0,05
13/11/2012 |Tarde 0,00 0,00 0,00 0,05
15/12/2012 |Mafana 0,15 0,07 0,00 0,00
16/12/2012 |Tarde 0,05 0,00 0,00 0,05
17/12/2012 |Mafnana 0,15 0,15 0,00 0,00
18/12/2012 |Tarde 0,05 0,00 0,05 0,00
19/12/2012 |Mafana 0,00 0,05 0,05 0,00
20/12/2012 |Tarde 0,00 0,05 0,05 0,00
21/12/2012 [Mafana 0,05 0,05 0,00 0,00

Fuente: Plasticaucho Industrial

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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Resultados del diagnéstico cuantitativo

Valor promedio

Consideracion de establecer los limites del proceso

Limites de Control:X-barra
Limites de Control

Linea Superior: 0.20
Linea Central: 0.08
Linea Inferior: -0.04

Grafico 4.24 Diagrama de control media x
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Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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Rango
Consideracion de establecer los limites del proceso

Limites d= Control:Rango
Limites de Control

Linea Superior: 0.21
Linea Central: 0.15
Linea Inferior: 0.00

Grafico 4.25 Diagrama de control Rango
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Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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Descripcién del andlisis para eleccion del grafico de control

Entre los gréficos de control de media y rango se escoge el grafico de Rango
porque en la media existen valores extremos que no permite una confiabilidad
del promedio del peso en cada subgrupo que se toma como muestra, lo que
hace decidir al investigador la eleccién del rango ya que interviene en su
medicién el valor maximo y el valor minimo en los subgrupos de la variable
peso en el proceso de pesaje, a pesar de que en los dos gréaficos existe un
resultado cuantitativo que hace pensar al investigador que el proceso en ese
momento no estuvo controlado en funcion de los estandares historicos

establecidos.

Andlisis del gréfico

En base a los datos historicos se concluye que en los 24 subgrupos de 4

muestras tomados en la mafiana y tarde los valores que se determinan son:

LCS: 0.21 LC: 0.15 LCI: 0.00

Se establecen estos limites debido a que no existen limites establecidos

regulatorios de los pesos aceptables en las paradas muestreadas; por lo tanto

el investigador fija los limites de acuerdo al proceso actual.
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Como se puede evidenciar en el grafico del rango se identifica un punto fuera

de control en el peso de la parada en la fecha 12/07/2013 turno de la mafiana.

Esto involucra que investigar cual fue el motivo de dicha variacion fuera de lo

aceptable. Se llega a investigar segun la ficha de observacién (Anexo #5)

42.3.1.2.1 Andlisis del proceso con Herramientas de Calidad

Se aplica dos herramientas orientadas a la identificacién de las causas del

desequilibrio en el peso del proceso descrito anterioridad e identificado, en el

grafico de control de rangos; es asi que se utiliza la lluvia de ideas y la espina

de pescado.

Grafico 4.26 Lluvia de ideas
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Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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Grafico 4.27 Diagrama de Ishikawa
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Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).

Con las dos herramientas adjuntas se llega a determinar que las causas
inicialmente planteadas en la lluvia de ideas, no reflejan realmente la raiz de los
problemas es asi como en el diagrama de Ishikawa se identifica que existe
inconvenientes en el analisis de los problemas dentro de un esquema formal de
revision de la informacidén que este proceso arroja; asi como la documentacion
gue agregue realmente valor al proceso para que el personal pueda hacer uso

de ella.
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4.2.3.2 Proceso de Mezclado

Objetivo.- Obtener preformas bajo los parametros establecidos.

Alcance.- Desde la recepcion de los materiales pesados hasta la entrega de

preformas al proceso de Vulcanizado.

Tabla 4.10 Informacién especifica Proceso Mezclado

INFORMACION

RECURSOS:

Maquinaria: Mezclador KNO1
Calandra
Laminador

Personal: 3 obreros pisa por turno de produccion

Numero de turnos: 4 turnos

INFORMACION DE PRODUCCION:

Estandar de produccién 32 paradas (prd)

Tiempo total turno (8 horas) 470 minutos

Tiempo agua ( break ) 20 minutos

Tiempo real de produccion 460 minutos

Turno de limpieza 15 minutos

Fuente: Plasticaucho Industrial

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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Grafico 4.28 Caracterizacion actual del proceso
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Gréfico 4.29 Diagnéstico cualitativo por actividades
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Descripcion del diagnéstico cualitativo

La base del diagnéstico cualitativo se encuentra sustentada en la Ficha de

Observacion realizada por el investigador en el proceso de Mezclado. Anexo #5

El proceso de mezclado en la linea de Industrias Diversas, esta considerado
dentro de los procesos criticos de la linea, al ser un proceso bastante complejo

se deben tomar en cuenta caracteristicas como:

e Pesaje validado de formulaciones.

e Condiciones de ambiente, evitar contaminaciébn o impurezas en el

proceso.

e Cumplir con las especificaciones del proceso.

Si una de estas condicionantes no se cumplieran el producto genera defectos

como agujeros, veteados, material contaminado, entre otros.

Aseguramiento de calidad.- Interviene en el andlisis de las propiedades fisicas
del material, es el proceso que en base a pruebas realizadas a nivel de
laboratorio determina el cumplimiento de propiedades como densidad, dureza y
abrasion, propiedades que deben cumplirse caso contrario el material es

detenido e identificado para su correccion o desecho, Unicamente los materiales
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que cumplen con las caracteristicas especificadas son liberados al proceso de

Prensado.

Mantenimiento.- Interviene en las ordenes de mantenimiento correctivas y

preventivas previamente planificadas por la produccion.

Documentacion relevante.- El proceso de mezclado cuenta con un registro de
produccion el cual Unicamente contiene los datos de lo solicitado versus lo

producido diariamente.

Métodos de seguimiento:

Control de proceso.- Actualmente no existe un control del proceso, existe un
control o cumplimiento diario de la produccion solicitada por parte del proceso
de Planificacion esta informacion alimenta el indicador Exactitud en la
programacion (Indicador global de la linea). Adicionalmente se empez6 a
recolectar datos de manera aleatoria con la intencidon de analizarlos sin

embargo no se evidencia analisis al respecto.

Control de producto.- Existe control del producto por parte del proceso de

Aseguramiento de calidad.
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Estandares de produccion.- El proceso de mezclado cuenta con estdndares
de produccion definidos sin embargo el personal desconoce de ellos, los

estandares actuales no se gestionan ni se analizan.

Puntos de control:

e Temperatura.- Garantiza que el material este bien mezclado y que todos
los productos se encuentren fusionados previo a ser descargado del
material. Esta caracteristica debe controlarse caso contrario se producen
defectos como agujeros, veteados que son el porcentaje mas alto de

defectuosos de la linea.

4.2.3.2.2 Diagnéstico cuantitativo

Analisis estadistico

Muestra: Temperatura del Mezclador

Recolecciéon de datos: La informacion con la que se cuenta pertenece al afio
2012 (investigacion). Los datos obtenidos fueron el resultado de muestreos
aleatorios por turno, en donde se realizaba la revision de la temperatura al
momento del descargue de material. Es importante sefialar que la recoleccién
de datos esta sujeta a la programacién de la produccion.

Variable: Cuantitativa

Tipo: Continua

Herramienta estadistica utilizada: Unidades Individuales



Tabla 4.11 Tabla de datos

125

FECHA n T FECHA n T FECHA n T FECHA n T FECHA n T FECHA n T
03/07/2012 1 125 | 02/08/2012 | 28 127 | 30/08/2012 | 55 121 | 27/09/2012 | 82 127 | 23/10/2012 | 109 127 | 05/12/2012 | 136 129
03/07/2012 2 123 | 02/08/2012 | 29 128 | 30/08/2012 | 56 127 | 27/09/2012 | 83 128 | 23/10/2012 | 110 125 | 06/12/2012 | 137 128
03/07/2012 3 03/08/2012 | 30 130 | 05/09/2012| 57 126 | 28/09/2012| 84 129 | 24/10/2012 | 111 125 | 07/12/2012 | 138 132
04/07/2012 4 119 | 03/08/2012| 31 127 | 05/09/2012 | 58 126 | 01/10/2012| 85 130 | 30/10/2012 | 112 129
04/07/2012 5 128 | 07/08/2012 | 32 124 | 06/09/2012 | 59 126 | 01/10/2012| 86 128 | 30/10/2012 | 113 122
04/07/2012 6 124 | 08/08/2012 | 33 128 | 06/09/2012 | 60 135 | 02/10/2012 | 87 31/10/2012 | 114 132
05/07/2012 7 132 | 09/08/2012 | 34 123 | 06/09/2012 | 61 130 | 03/10/2012 | 88 130 | 06/11/2012 | 115 129
05/07/2012 8 122 | 09/08/2012| 35 132 | 07/09/2012 | 62 129 | 03/10/2012 | 89 126 | 06/11/2012 | 116 135
06/07/2012 9 121 | 09/08/2012 | 36 127 | 07/09/2012 | 63 132 | 03/10/2012 | 90 126 | 06/11/2012 | 117 135
06/07/2012 | 10 125 | 14/08/2012 | 37 125 | 10/09/2012 | 64 130 | 04/10/2012 | 91 121 | 07/11/2012 | 118 135
06/07/2012 | 11 124 | 14/08/2012 | 38 125 | 10/09/2012 | 65 127 | 04/10/2012 | 92 129 | 07/11/2012 | 119 135
17/07/2012 | 12 129 | 14/08/2012 | 39 124 | 11/09/2012| 66 130 | 09/10/2012 | 93 135 | 07/11/2012 | 120 128
17/07/2012 | 13 126 | 14/08/2012 | 40 126 | 11/09/2012| 67 125 | 09/10/2012 | 94 128 | 08/11/2012 | 121 127
18/07/2012 | 14 130 | 14/08/2012 | 41 119 | 12/09/2012| 68 126 | 10/10/2012| 95 134 | 08/11/2012 | 122 133
18/07/2012 | 15 130 | 14/08/2012 | 42 123 | 13/09/2012 | 69 121 | 10/10/2012 | 96 125 | 16/11/2012 | 123 128
20/07/2012 | 16 129 | 14/08/2012 | 43 122 | 13/09/2012 | 70 132 | 10/10/2012 | 97 123 | 16/11/2012 | 124 127
20/07/2012 | 17 130 | 15/08/2012 | 44 129 | 13/09/2012 | 71 128 | 10/10/2012 | 98 128 | 19/11/2012 | 125 131
23/07/2012 | 18 120 | 15/08/2012| 45 125 | 19/09/2012 | 72 128 | 11/10/2012 | 99 133 | 20/11/2012 | 126 131
23/07/2012 | 19 121 | 17/08/2012 | 46 123 | 19/09/2012 | 73 122 | 11/10/2012 | 100 125 | 20/11/2012 | 127 126
23/07/2012 | 20 125 | 17/08/2012 | 47 123 | 19/09/2012 | 74 125 | 11/10/2012 | 101 129 | 20/11/2012 | 128 120
23/07/2012 | 21 125 | 23/08/2012| 48 123 | 19/09/2012 | 75 134 | 12/10/2012 | 102 128 | 21/11/2012 | 129 125
23/07/2012 | 22 124 | 24/08/2012 | 49 126 |21/09/2012| 76 129 | 15/10/2012 | 103 130 | 21/11/2012| 130 128
24/07/2012 | 23 130 | 28/08/2012| 50 126 |21/09/2012| 77 130 | 16/10/2012 | 104 128 | 21/11/2012 | 131 125
24/07/2012 | 24 124 | 28/08/2012 | 51 128 | 21/09/2012| 78 123 | 17/10/2012 | 105 129 | 22/11/2012 | 132 128
26/07/2012 | 25 119 | 28/08/2012 | 52 130 | 24/09/2012| 79 120 | 18/10/2012 | 106 128 | 23/11/2012 | 133 133
26/07/2012 | 26 126 | 30/08/2012| 53 127 | 26/09/2012 | 80 134 | 22/10/2012 | 107 124 | 03/12/2012 | 134 134
26/07/2012 | 27 125 | 30/08/2012 | 54 124 | 26/09/2012 | 81 129 | 22/10/2012 | 108 129 | 04/12/2012 | 135 128

Fuente: Plasticaucho Industrial

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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Resultados del diagndstico cuantitativo

Diagrama para unidades individuales
Consideracion de establecer los limites del proceso

Limites de= Control:Columnal
Limites de Control

Linea Superior: 137.04
Linea Central: 127.16
Linea Inferior: 117.28

Grafico 4.30 Diagrama para unidades individuales

Diagrama de control para unidades individuales
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Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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Grafico 4.31 Diagrama de dispersion
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Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).

Descripcién del andlisis para eleccion del grafico de control

Debido a la caracteristica de las muestras tomadas para este proceso, se elige

trabajar con el Grafico de control de unidades individuales en donde se puede

observar la informacion de manera adecuada para el proceso y una

interpretacion coherente del mismo.



128

Andlisis del gréfico

En base a los datos histéricos del proceso obtenidos en el afio 2012 se

determina;:

LCS: 137.04 LC: 127.16 LCI: 117.28

Se establecen estos limites debido a que no existen limites establecidos
regulatorios de la temperatura; por lo tanto el investigador fija los limites de

acuerdo a la informacién obtenida.

El investigador mediante el grafico de control y apoyado por el diagrama de
dispersion nota una evidente dispersion de los datos (grados de temperatura)
ocasionados en el mezclado alrededor del promedio deseado, volviendo asi el
subproceso de mezclado riesgoso ya que incide directamente en la calidad del
terminado del Foamy (en toda la parada) y es notorio verlo en el grafico de
control ya que el investigador consideré limites de control histéricos generados
por el mismo subproceso en periodos de recoleccion de datos estandarizados
es decir una muestra por jornada indistintamente del color del Foamy que
requiere el cliente, generando Unicamente muestras en produccion requerida

segun orden de planificacion.
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Cabe recalcar que los limites de control son sensatos con el subproceso
historico de la variable temperatura, considerando estos limites el analisis del
subproceso en el afio 2012 cuenta con dos puntos fuera de los limites de
control deseados por el analista y que inciden notoriamente al resultado de un

producto de calidad.

Es importante conocer que el control de la temperatura es critico y que la
manera su ingreso se realiza de forma manual en la maquinaria es decir no
existe control idéneo técnico de la temperatura que necesita el Foamy para un
acabado final deseado por lo tanto es evidente el nivel de riesgo que sufre este
subproceso y su injerencia en el resto.

Informacion obtenida con la ficha de observacion (Anexo #5)

4.2.3.2.21 Andlisis del proceso con Herramientas de Calidad

Se han identificado dos herramientas para analizar los puntos que se
encuentran fuera de los rangos en el proceso de mezclado, esta investigacion
se la realiz6 con el personal de Mezclado para validar la misma, se utilizo el
Diagrama de Ishikawa y el Diagrama de Pareto obteniendo los siguientes

resultados:
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Grafico 4.32 Diagrama de Ishikawa
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Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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Grafico 4.33 Diagrama de Pareto

TABLA - DIAGRAMA DE PARETO

# CAUSAS TOTAL CAUSAS TOTAL COMPOSICION PORCENTAIJE
ACUMULADO PORCENTUAL ACUMULADO
NO EXISTE REVISION DE LA
0, 0,
C INFORMACION DEL PROCESO 9 9 36% 36%
PERSONAL NO UTILIZALA
0, 0,
< DOCUMENTACION 8 17 32% 68%
LAS ACCIONES SON URGENTES Y
0, 0,
z CORRECTIVAS > 22 20% 88%
NO SE DA SEGUIMIENTO A LOS
0, 0,
3 REPROCESOS 3 25 12% 100%
TOTAL 25 100%

Fuente: De Investigacion de campo
Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).

Grafico 4.34 Grafico Diagrama de Pareto - Causas
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Fuente: Plasticaucho Industrial

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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Una vez utilizadas las herramientas adjuntas para el analisis de causas de los
puntos desviados el 03/07/2012 y el 02/10/2012 en la variable temperatura, el
analisis se realiza con el Diagrama de Ishikawa en donde se determina que las
causas que inciden son:

¢ No existe revision formal del proceso.
¢ El personal no utiliza la documentacion del proceso.

e Las acciones tomadas cuando se desvia una condicién son correctivas y

urgentes.
¢ No se da seguimiento a los reprocesos y se han vuelto parte del dia a dia.

Se llegaron a conocer caracteristicas de cada causa que deben atacarse
desde su raiz, adicionalmente utilizando el diagrama de Pareto se determina
que al no existir una revision formal para la revision del proceso, no se
pueden tomar acciones de manera preventiva en la linea, no se puede incidir
en que el personal utilice la informacion levantada y no se analiza la cantidad
de reprocesos que se tiene en la linea por lo tanto no existe conciencia de la

realidad del proceso.

Es importante tener en cuenta que la unidad de medida en el proceso de
mezclado son las paradas y cada parada tiene como resultado un nimero de
producto terminado es decir existe un efecto multiplicador, tanto para
producto conforme como para producto no conforme, este proceso
desencadena caracteristicas influyentes e importantes para el resto de

procesos.
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4.2.3.3 Proceso de Prensado

Tabla 4.12 Informacién especifica Proceso Pesaje

INFORMACION

RECURSOS:

Maquinaria: Prensa EVA

Personal: 1 obreros pisa por turno de produccién
NUmero de turnos: 3 turnos

INFORMACION DE PRODUCCION:

Estandar de produccién 102 planchas (pl)
Tiempo total turno (8 horas) 470 minutos
Tiempo agua ( break ) 20 minutos
Tiempo real de produccion 460 minutos
Turno de limpieza 15 minutos

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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Grafico 4.36 Diagnéstico cualitativo
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Prensado

Proceso que en base a temperaturas elevadas somete a la preforma entregada
por el proceso de mezclado y la expande, esta accion se realiza en la maquina
llamada prensa obteniendo al subensamble como producto del proceso.

El presente diagnostico se encuentra respaldado en el Anexo # 5 Ficha de

observacion.

Aseguramiento de calidad.- No interviene en la revisién de los Subensambles
resultantes del proceso ya que el mismo posterior al proceso de Dividido, es

analizado en el procesos de Revisiébn y empaque.

Mantenimiento.- Interviene en las 6rdenes de mantenimiento correctivas y

preventivas previamente planificadas por la produccion.

Documentacién relevante.- El proceso de mezclado cuenta con un registro de
produccion el cual Unicamente contiene los datos de lo solicitado versus lo

producido diariamente.

Métodos de seguimiento:

Control de proceso.- Actualmente no existe un control del proceso, existe un
control o cumplimiento diario de la produccion solicitada por parte del proceso
de Planificaciébn esta informacion alimenta el indicador Exactitud en la

programacion (Indicador global de la linea). Adicionalmente se empez6 a
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recolectar datos de manera aleatoria con la intencién de analizarlos sin

embargo no se evidencia analisis al respecto.

Control de producto.- No existe en esta fase control del producto por parte del

proceso de Aseguramiento de calidad.

Estandares de produccion.- El proceso de mezclado cuenta con estandares
de produccion definidos sin embargo el personal desconoce de ellos, los

estandares actuales no se gestionan ni se analizan.

Puntos de control:

e Temperatura.- Patrén importante para que exista la vulcanizacion,
caracteristica importante ya que a mayor temperatura de la establecida
se obtienen defectos como burbujas debido al efecto del AZ
(Azodicarbonamida) sometido a calor empieza a descomponerse

mientras que si existe menor tiempo las planchas pueden salir crudas.
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4.2.3.3.2 Diagnostico cuantitativo

Anélisis estadistico
Muestra:

Temperatura

Recoleccion de datos: La informacion con la que se cuenta pertenece al afio

2012 (investigacion). Los datos obtenidos fueron el resultado de muestreos

aleatorios por turno, en donde se realizaba la revision de la temperatura y el

desarrollo del producto. Es importante sefialar que la recoleccién de datos esta

sujeta a la programacion de la produccion.

Variable: Cuantitativa

Tipo: Continua

Herramienta estadistica utilizada: Unidades Individuales



Tabla 4.13 Tabla de datos Temperatura

FECHA n T FECHA n T
10/08/2012 1 169 | 22/10/2012 23 169
10/08/2012 2 169 | 22/10/2012 24 171
14/08/2012 3 169 | 23/10/2012 25 169
24/08/2012 4 169 | 23/10/2012 26 171
29/08/2012 5 170 | 25/10/2012 27 169
10/09/2012 6 170 | 01/11/2012 28 170
12/09/2012 7 169 | 01/11/2012 29 170
12/09/2012 8 168 | 05/11/2012 30 170
13/09/2012 9 170 | 06/11/2012 31 169
14/09/2012 10 170 | 07/11/2012 32 169
15/09/2012 11 170 | 08/11/2012 33 169
19/09/2012 12 169 | 08/11/2012 34 169
21/09/2012 13 170 | 09/11/2012 35 168
28/09/2012 14 169 | 10/11/2012 36 169
28/09/2012 15 168 | 16/11/2012 37 169
01/10/2012 16 169 | 20/11/2012 38 169
08/10/2012 17 170 | 20/11/2012 39 170
11/10/2012 18 171 | 23/11/2012 40 169
12/10/2012 19 170 | 28/11/2012 41 168
15/10/2012 20 170 | 05/12/2012 42
19/10/2012 21 171 | 13/12/2012 43 169
20/10/2012 22 170

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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Resultados del diagndstico cuantitativo

Diagrama para unidades individuales

Consideracion de establecer los limites del proceso

Grafico 4.37 Diagrama para unidades individuales — Variable temperatura

Limites d= Control:Columnal
Limites de Control
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Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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Grafico 4.38 Diagrama de dispersion
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Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).

Descripcién del andlisis para eleccion del grafico de control

Debido a la caracteristica de las muestras tomadas para este proceso, se elige
trabajar con el Grafico de control de unidades individuales en donde se puede
observar la informaciéon de manera adecuada para el proceso y una
interpretacion coherente del mismo, adicionalmente se utiliza como apoyo para

el andlisis el Diagrama de dispersion.
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Andlisis del gréfico
En base a los datos histéricos del proceso obtenidos en el afio 2012 se

determina los limites de la variable Temperatura:

LCS: 171.53 LC: 169.37 LCI: 167.22

Se establecen estos limites debido a que no existen los limites establecidos
regulatorios de temperatura en el proceso de Prensado, por lo tanto el

investigador fija los limites de acuerdo a la informacion obtenida.

El investigador mediante el diagrama de dispersion nota que existe dispersion
en los datos, informacion que advierte sobre la variabilidad del proceso mientras
gue en la grafica de control Unicamente un punto detectado el 05/12/2012 se
desvia de los parametros establecidos es importante contemplar que este dato
incide directamente en la calidad del terminado del Foamy independientemente
de la uniformidad de la variable ya que en el grafico de control el investigador
considero limites de control histéricos generados por el mismo subproceso en
periodos de recoleccion de datos estandarizados es decir una muestra por
jornada indistintamente del color del foamy que requiere el cliente, generando

Unicamente muestras en produccion requerida segun orden de planificacion.

Es trascendental conocer que el control de la temperatura y el registro de

temperatura se realiza de forma manual en la maquinaria es decir no existe
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control idéneo técnico de la tiempo que necesita el Foamy para un acabado
final deseado por lo tanto es evidente el nivel de riesgo que sufre este
subrproceso y su injerencia en el resto.

Informacién obtenida con la ficha de observacién (Anexo #5)

4.2.3.3.2.1 Andlisis del proceso con Herramientas de Calidad

Se ha determinado para andlisis de causas el uso del Diagrama de Ishikawa

Grafico 4.39 Diagrama de Ishikawa
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Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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En el proceso de prensado se evidencia que inicialmente se identifica como
causa la existencia de dafios constantes en las termocuplas o visores de
temperatura sin embargo el origen del problema se identifica que no existe
analisis o planes de accién que realmente se ejecuten con efectividad, el
esquema para levantamiento de acciones no esta enfocado en la planta y no se
considera un problema significativo para levantar plan de accion.

Por ende las acciones que se toman son correctivas e inmediatas sin dejar
sustento de las mismas. Adicionalmente se identifica que no se usa la
documentacion de la planta debido a que no se ajusta a la realidad y no fue

desarrollada con el personal de planta.
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4.2.3.4 Proceso de Dividido

Tabla 4.14 Informacién especifica Proceso Dividido

INFORMACION

RECURSOS:

Maquinaria: Dividora

Personal: 3 obreros pisa por turno de produccion
Numero de turnos: 3 turnos

INFORMACION DE PRODUCCION:

Estandar de produccién 3361 planchas (pl)
Tiempo total turno (8 horas) 470 minutos
Tiempo agua ( break ) 20 minutos
Tiempo real de produccion 460 minutos
Turno de limpieza 15 minutos

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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Grafico 4.40 Caracterizacion de proceso actual
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Fuente: De Investigacion de campo
Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013




4.2.3.4.1 Diagnéstico cualitativo

Grafico 4.41 Diagnéstico cualitativo por actividades
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Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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Descripcion del diagnéstico cualitativo

La base del diagnéstico cualitativo se encuentra sustentada en la Ficha de

Observacion realizada por el investigador en el proceso de Dividido. Anexo # 6

El proceso de dividido sera el que le dara segun la especificacion del cliente las
caracteristicas para que el Eva sea comercializado; respecto a medidas y

calibre.

Aseguramiento de calidad.- No se realiza analisis del producto por parte de
Aseguramiento de calidad, debido a que en el siguiente proceso de Revision y

Empaque.

Mantenimiento.- Interviene en las 6rdenes de mantenimiento correctivas y

preventivas previamente planificadas por la produccion.

Documentacion relevante.- El proceso de dividido cuenta con un registro de
produccion el cual Unicamente contiene los datos de lo solicitado versus lo

producido diariamente.
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Métodos de seguimiento:

Control de proceso.- Actualmente no existe un control del proceso, existe un
control o cumplimiento diario de la produccién solicitada por parte del proceso
de Planificaciébn esta informacion alimenta el indicador Exactitud en la
programacion (Indicador global de la linea). Adicionalmente se empezé a
recolectar datos de manera aleatoria con la intenciébn de analizarlos sin

embargo no se evidencia analisis al respecto.

Control de producto.- No existe control del producto por parte del proceso de
Aseguramiento de calidad debido a que el producto sale y es enviado al

proceso de Revision y empaque para su validacion.

Estandares de produccidn.- El proceso cuenta con estandares de produccion
definidos sin embargo el personal desconoce de ellos, los estandares actuales

no se gestionan ni se analizan.

Puntos de control:

e Distancia entre cuchillas.- Dota al proceso de confiabilidad para
trabajar con equipos adecuados en este caso en relacién a las cuchillas,
debido a que al no estar sujetos a esta revision el calibre y dimension de

las cuchillas se puede ver afectado.
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4.2.3.4.2 Diagnostico cuantitativo

Anélisis estadistico

Muestra: Distancia entre cuchillas

Recoleccion de datos: La informacion con la que se cuenta pertenece al afio

2012 (investigacion). Los datos obtenidos fueron el resultado de muestreos

aleatorios por turno, en donde se realizaba la revision de la distancia entre

cuchillas previo la realizacion del proceso. Es importante sefalar que la

recoleccion de datos esta sujeta a la programacion de la produccion.

Variable: Cuantitativa

Tipo: Continua

Herramienta estadistica utilizada: Unidades Individuales



Tabla 4.15 Tabla de datos Distancia entre cuchillas
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SISTANGIA SISTANGIA SrSTANGIA SrsTANGIA SisTANGIA SrsTANGIA SISTANGIA
FRdiksy || W i Rk | m ] R ) & e )| ks || m G | ARSe ] m | A ] @ | P
11/07/2012 1 32,5 | 26/07/2012 | 31 32,6 | 17/09/2012 | 61 32,5 | 09/10/2012 | 91 32,4 | 26/10/2012 | 121 | 32,4 |21/11/2012| 151 | 32,5 |19/12/2012| 181 | 32,5
11/07/2012 2 32,5 | 26/07/2012 | 32 32,5 | 18/09/2012 | 62 32,5 | 09/10/2012 | 92 32,5 | 27/10/2012 | 122 | 32,5 |21/11/2012| 152 | 32,9 |19/12/2012| 182 | 32,8
11/07/2012 3 32,4 | 27/07/2012| 33 32,6 | 18/09/2012| 63 32,5 | 09/10/2012 | 93 32,6 | 30/10/2012 | 123 | 32,5 |21/11/2012| 153 | 32,5 |19/12/2012| 183 | 32,5
12/07/2012 4 32,4 | 27/07/2012 | 34 19/09/2012 | 64 32,5 | 10/10/2012 | 94 32,5 | 30/10/2012 | 124 | 32,8 |22/11/2012| 154 | 32,5 |20/12/2012| 184 | 32,5
12/07/2012 5 32,4 | 02/08/2012 | 35 32,5 | 20/09/2012 | 65 32,5 | 10/10/2012 | 95 32,5 | 31/10/2012 | 125 | 32,5 |22/11/2012| 155 | 32,5 |20/12/2012| 185 | 32,5
12/07/2012 6 32,4 | 02/08/2012| 36 32,5 | 21/09/2012| 66 32,5 | 11/10/2012| 96 32,5 | 31/10/2012 | 126 | 32,5 |22/11/2012| 156 | 32,5

13/07/2012 7 32,5 | 03/08/2012 | 37 32,5 | 21/09/2012 | 67 32,6 | 11/10/2012 | 97 32,5 | 01/11/2012 | 127 | 32,5 |23/11/2012| 157 | 32,5

13/07/2012 8 32,4 | 03/08/2012| 38 32,5 | 21/09/2012| 68 32,6 | 12/10/2012| 98 32,5 | 01/11/2012 | 128 | 32,8 |23/11/2012| 158 | 32,6

13/07/2012 9 32,4 | 04/08/2012 | 39 32,6 | 22/09/2012| 69 32,6 | 12/10/2012| 99 32,5 | 01/11/2012 | 129 | 32,5 |24/11/2012| 159 | 32,5

16/07/2012 10 32,5 | 06/08/2012 40 32,5 | 24/09/2012 70 32,5 | 12/10/2012 | 100 32,5 | 02/11/2012 | 130 32,5 |26/11/2012 | 160 32,6

16/07/2012 11 32,5 | 06/08/2012 41 32,5 | 25/09/2012 71 32,6 | 13/10/2012 | 101 32,3 | 05/11/2012 | 131 32,5 |27/11/2012 | 161 32,4

17/07/2012 | 12 32,6 | 07/08/2012 | 42 32,6 | 25/09/2012| 72 32,5 | 15/10/2012 | 102 | 32,6 | 05/11/2012 | 132 | 32,5 |28/11/2012| 162 | 32,4

17/07/2012 13 32,5 | 07/08/2012 43 32,5 | 26/09/2012 73 32,5 | 15/10/2012 | 103 32,6 | 05/11/2012 | 133 32,5 |29/11/2012 | 163 32,8

17/07/2012 14 32,6 | 08/08/2012 44 32,5 | 26/09/2012 74 32,4 | 16/10/2012 | 104 32,6 | 06/11/2012 | 134 32,5 |[30/11/2012 | 164 32,7

18/07/2012 | 15 32,4 | 08/08/2012 | 45 32,5 | 27/09/2012 | 75 32,6 | 16/10/2012 | 105 | 32,5 | 08/11/2012| 135 | 32,5 |30/11/2012| 165

18/07/2012 16 32,5 | 14/08/2012 46 32,5 | 27/09/2012 76 32,5 | 17/10/2012 | 106 32,5 | 09/11/2012 | 136 32,7 |03/12/2012 | 166 32,6

18/07/2012 | 17 32,6 | 15/08/2012| 47 32,5 | 28/09/2012| 77 32,6 | 18/10/2012 | 107 | 32,5 | 09/11/2012 | 137 | 32,5 |04/12/2012| 167 | 32,7

19/07/2012 | 18 32,5 | 16/08/2012 | 48 32,5 | 29/09/2012| 78 32,6 | 18/10/2012 | 108 | 32,4 |12/11/2012| 138 | 32,5 |05/12/2012| 168 | 32,8

20/07/2012 | 19 32,4 | 16/08/2012 | 49 32,5 | 02/10/2012| 79 32,5 | 19/10/2012 | 109 | 32,4 | 13/11/2012| 139 | 32,5 |07/12/2012| 169 | 32,5

20/07/2012 | 20 32,4 | 17/08/2012| 50 32,5 | 02/10/2012| 80 32,4 | 19/10/2012 | 110 | 32,4 | 13/11/2012| 140 | 32,4 |07/12/2012| 170 | 32,5

20/07/2012 | 21 32,7 | 18/08/2012| 51 32,5 | 03/10/2012 | 81 32,5 | 19/20/2012 | 111 | 32,6 | 14/11/2012 | 141 | 32,5 |11/12/2012| 171 | 32,4

23/07/2012 | 22 32,5 | 21/08/2012 | 52 32,5 | 03/10/2012| 82 32,4 | 20/10/2012 | 112 | 32,5 | 14/11/2012| 142 | 32,5 |12/12/2012| 172 | 32,5

23/07/2012 | 23 32,4 | 22/08/2012| 53 32,5 | 03/10/2012| 83 32,6 | 22/10/2012 | 113 | 32,5 | 15/11/2012 | 143 | 32,4 |12/12/2012| 173 | 32,4

24/07/2012 | 24 32,5 | 23/08/2012 | 54 32,5 | 04/10/2012 | 84 32,5 | 23/20/2012 | 114 | 32,5 |16/11/2012| 144 | 32,5 |13/12/2012| 174 | 32,5

24/07/2012 | 25 32,5 | 24/08/2012| 55 32,5 | 04/10/2012| 85 32,6 | 23/10/2012 | 115 | 32,5 | 16/11/2012| 145 | 32,5 |13/12/2012| 175 | 32,5

24/07/2012 | 26 32,5 | 24/08/2012| 56 32,4 | 05/10/2012| 86 32,5 | 23/10/2012 | 116 | 32,5 |17/11/2012| 146 | 32,5 |13/12/2012| 176 | 32,5

25/07/2012 | 27 32,5 | 27/08/2012 | 57 32,5 | 05/10/2012 | 87 32,5 | 24/20/2012 | 117 | 32,5 |19/11/2012| 147 | 32,5 |15/12/2012| 177 | 32,5

25/07/2012 | 28 32,5 | 10/09/2012| 58 32,5 | 06/10/2012 | 88 32,4 | 24/10/2012 | 118 | 32,5 | 20/11/2012 | 148 | 32,5 |17/12/2012| 178 | 32,5

25/07/2012 | 29 32,5 | 14/09/2012 | 59 32,5 | 08/10/2012| 89 32,5 | 25/10/2012 | 119 | 32,4 | 20/11/2012 | 149 | 32,6 |18/12/2012| 179 | 32,5

26/07/2012 | 30 32,5 | 17/09/2012| 60 32,5 | 08/10/2012| 90 32,5 | 25/10/2012 | 120 | 32,5 | 20/11/2012 | 150 | 32,5 |18/12/2012| 180 | 32,5

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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Resultados del diagndstico cuantitativo
Diagrama de control para unidades individuales

Consideracién de establecer los limites del proceso

Gréafico 4.42 Diagrama para unidades individuales
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Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).



153

Grafico 4.43 Diagrama de Dispersion
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Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).

Descripcién del andlisis para eleccion del grafico de control

Debido a la caracteristica de las muestras tomadas para este proceso, se elige
trabajar con el Gréafico de control de unidades individuales en donde se puede
observar la informaciéon de manera adecuada para el proceso y una

interpretacion coherente del mismo.
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Andlisis del gréfico

En base a los datos histéricos del proceso obtenidos en el afio 2012 se

determina:

LCS: 37.35 LC: 33.09 LCI: 28.84

Se establecen estos limites debido a que no existen limites establecidos
regulatorios de la temperatura; por lo tanto el investigador fija los limites de

acuerdo a la informacién obtenida.

El investigador mediante el grafico de control y apoyado por el diagrama de
dispersion identifica no existe dispersion de los datos (distancia entre cuchillas)
ocasionados en dividido alrededor del promedio deseado, el investigador
considero limites de control histéricos generados por el mismo subproceso en
periodos de recoleccion de datos estandarizados es decir una muestra por
jornada indistintamente del color del foamy que requiere el cliente, generando

Gnicamente muestras en produccion requerida segun orden de planificacion.

Cabe recalcar que los limites de control son sensatos con el subproceso
histérico de la variable distancia entre cuchillas, considerando estos limites el

analisis del subproceso en el afio 2012 cuenta con dos puntos fuera de los
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limites de control deseados por el analista y que inciden notoriamente al

resultado de un producto de calidad.

Es importante conocer que el control de la temperatura es critico y que la
manera su ingreso se realiza de forma manual en la maquinaria es decir no
existe control idéneo técnico de la temperatura que necesita el Foamy para un
acabado final deseado por lo tanto es evidente el nivel de riesgo que sufre este

subproceso y su injerencia en el resto.

Informacion obtenida con la ficha de observacion (Anexo #5)

42.3.421 Andlisis del proceso con Herramientas de Calidad

Se ha identificado una herramienta para analizar los puntos que se encuentran
fuera limites en el proceso de dividido, esta investigacion se la realizé con el
personal de Dividido para validar la misma, se utilizé el Diagrama de Ishikawa

obteniendo los siguientes resultados:
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Grafico 4.44 Diagrama de Pareto

TABLA - DIAGRAMA DE PARETO

# CAUSAS TOTAL CAUSAS {TOTAL ACUMULADO ol AoRIIlel LS
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2 . 6 15 32% 79%
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3 . 4 19 21% 100%
calibrado
| TOTAL | 19 100%

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).

Grafico 4.45 Grafico Diagrama de Pareto Causas

Diagrama de Pareto
Causas
100%
16 1 - 80%
14
0,
12 - - 60%
10 -
8 - - 40%
6 .
4 - - 20%
2 1 Bl
0 -1 T T - 0%
Descalibre de cuchillas No se realiza la revision de Flexometro mal calibrado
cuchillas de forma preventiva
m CAUSAS == PORCENTAJE ACUMULADO

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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Una vez utilizada la herramienta adjunta para el andlisis de causas de los
puntos desviados el 24/07/2012 y el 30/11/2012 en la variable distancia entre
cuchillas, el andlisis se realiza con el Diagrama de Pareto con las personas
presentes determinando que el 80 / 20 de las causas estan asignadas a que se
encontraban descalibradas las cuchillas, adicionalmente no se realiza la
revision de cuchillas en forma preventiva, es decir todos estos errores en el
proceso ocurrieron debido a no existir una revision de la informacion que

permita prevenir los inconvenientes.
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4.2.3.5 Proceso de Revisién y Empaque

Tabla 4.15 Informacién especifica Proceso Revision y Empaque

INFORMACION

RECURSOS:

Maquinaria: Prensa EVA

Personal: 3 obreros pisa por turno de produccion
NUmero de turnos: 3 turnos

INFORMACION DE PRODUCCION:

Estandar de produccién N/A teGricamente es el namero de

planchas que se dividen

Tiempo total turno (8 horas) 470 minutos
Tiempo agua ( break ) 20 minutos
Tiempo real de produccion 460 minutos
Turno de limpieza 15 minutos

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).




Grafico 4.46 Caracterizacion del proceso actual
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4.2.3.5.1 Diagndstico cu

Gréfico 4.47 Diagndstico cualitativo por actividades

alitativo
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Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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Descripcion del diagnostico cualitativo

Proceso que tiene como finalidad la entrega de productos revisados y empacados al
Operaciones Logistica. Es importante entender que en este proceso se multiplicaran

las acciones del resto de procesos a nivel de producto sea bueno o defectuoso.

La base del diagnéstico cualitativo se encuentra sustentada en la Ficha de
Observacion realizada por el investigador en el proceso de Revisiobn y empaque.

Anexo #5

Aseguramiento de calidad.- Interviene conjuntamente con el personal de

produccion en la revision el producto terminado a punto de empacarse.

Documentacion relevante.- El proceso de RevisiOn y empaque cuenta con un
registro de produccién el cual tnicamente contiene los datos de lo solicitado versus

lo producido diariamente.

Adicionalmente se cuenta con los criterios de aceptacion de productos, es decir en
base a los defectos con los que se cuenta en la organizacion que se debe rechazar

y que producto debe ser liberado al proceso de Logistica.
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Métodos de seguimiento:

Control de proceso.- Actualmente no existe un control del proceso, existe un control
o cumplimiento diario de la produccién solicitada por parte del proceso de
Planificacion esta informacion alimenta el indicador Exactitud en la programacion

(Indicador global de la linea).

Es importante comentar que en este proceso existia toma de datos desde hace
algunos afios debido a que la informacion que aqui se presenta corresponde al

indicador indice de defectuosos total de la linea.

Estandares de produccidn.- El proceso no cuenta con estandares de produccion
definidos debido a que no es un proceso critico y depende de la produccién de
Dividido para que se pueda procesar inmediatamente las ordenes en empaques para

la distribucién de los mismos.

Puntos de control:

e Defectuosos PT.- Los productos defectuosos que arroja la linea son el

resultado del resto de procesos y su impacto directo con la calidad, por lo que

en este proceso se cuantifica y se empaca la produccién resultante.
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4.2.3.5.2 Diagnostico cuantitativo

Analisis estadistico

Muestra: Defectuosos Producto terminado

Recolecciéon de datos: La informacion con la que se cuenta pertenece al afio 2012

(investigacion). Los datos obtenidos fueron el resultado de muestreos

estandarizados por la tabla de muestreo ISO 2851.

Es importante sefialar que la recoleccion de datos esta sujeta a la programacion de

la produccion.

Variable: Cuantitativa

Tipo: Continua

Herramienta estadistica utilizada: Diagrama de control np



Tabla 4.17 Tabla de datos Defectuosos
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MES |TURNO | n | LOTE |DEFECT.| MES [TURNO [n | LOTE [DEFECT.| MES |TURNO |n | LOTE [DEFECT.[ MES |TURNO ([n | LOTE [DEFECT.[ MES |TURNO [n | LOTE |DEFECT.[ MES |[TURNO |n | LOTE |DEFECT.
ENERO 119060 771 |MARZO 94 946 | 90 [mAYO TARDE  {2017.240} 1.097 |JuLlO TARDE  {31{10.362| 902 |SEPTIEMBREVELADA {39{ 7.567 | 745 |DICIEMBRE {MANANA {50{ 160 | 10
ENERO MARANA 2 {14.041{ 1358 |MARZO 10§ 9.810 | 1.131 [MAYO TARDE  {21}12.439} 1.133 [JuLlO 27{17.591} 2.289 [OCTUBRE MARNANA {40{12.974} 1.235 |DICIEMBRE [MANANA {51} 5538 | 689
ENERO 3114.389] 1.352 [MARZO  {TARDE  {11}11.862} 1.123 |MAYO TARDE  {22}19.492} 2.034 [JuLlO 28{20.513} 1.516 [OCTUBRE [MARNANA {41}11.220} 1.152 |DICIEMBRE 4913881} 246
ENERO 412,988} 1.041 |MARZO 12110.395f 886 |MAYO 18113.378} 1.415 [JuLio VELADA 129115316] 1.471 |OCTUBRE {MANANA {42{ 6,592 | 424 |DICIEMBRE {TARDE {50 600 | 50
ENERO 1§ 82871 994 |MARZO 131 4123 | 308 |MAYO 194 9.653 | 613 [iuLlo 30{ 7.114 | 591 [OCTUBRE [MANANA {43} 7.761 | 903 |DICIEMBRE 511 7.009 { 909
ENERO TARDE 2 {14235 1.093 |MARZO 942958 281 [MAYO VELADA {20} 9.945 | 776 [iuLlO 311 6.306| 889 [OCTUBRE [MARNANA {44}10.131} 804 |DICIEMBRE 491 4717 § 408
ENERO 3115.988{ 1.464 |MARZO 10§ 5.000 | 100 [MAYO 211{10.727} 1.006 |AGOSTO 32{ 1706 { 311 |OCTUBRE 40$10.202} 1.152 |DICIEMBRE {VELADA {50 0 0
ENERO 4§12.365{ 1.215 |MARZO  [VELADA 111} 6.772 | 584 [MAYO 22112.977} 1.720 |AGOSTO MARANA 33} 8.747 | 1.515 |OCTUBRE 41} 8.642 | 857 |DICIEMBRE 511479 | 860
ENERO 1§5127{ 468 |MARZO 12§ 5411} 650 [JUNIO 23116.493} 1.158 |AGOSTO 341 8.219 | 1.890 [OCTUBRE |TARDE {42{ 6.994 | 483
ENERO VELADA 245667 602 |MARZO 1313246 | 427 |JUNIO MAANA 24116.281} 2.039 |AGOSTO 35{ 1.746 | 276 |OCTUBRE 431 4.086 | 440
ENERO 3110.495{ 1.274 |ABRIL 141 9.653 | 748 [JUNIO 25{14.863} 1.640 |AGOSTO 32 2451 | 522 |OCTUBRE 441 4840 ¢ 332
ENERO 4 111.585{ 1.701 |ABRIL MARANA 15} 2.730 | 548 [JUNIO 26122.829} 2.415 |AGOSTO TARDE 331 9.115 | 1.450 |OCTUBRE 401 6815 793
FEBRERO 512715 281 [ABRIL 1613.831} 1.598 |JUNIO 23120.559¢ 1.222 (AGOSTO 3415328 | 830 [OCTUBRE 41110.907} 1.360
FEBRERO MARANA 61 9.032 | 1.044 |ABRIL 17117.882} 1.488 |JUNIO — 24112.033} 1.228 |AGOSTO 35{ 4542 | 962 |OCTUBRE {VELADA |42} 7.654 | 570
FEBRERO 7 1134711 1.124 |ABRIL 141 6.578 | 1.028 |JUNIO 25/10.886| 1.491 |AGOSTO 321 2704} 711 |OCTUBRE 431 4608 | 344
FEBRERO 8 115.045{ 1.968 |ABRIL TARDE 15} 4.225 | 1.309 |[JUNIO 26{16.791} 1.614 |AGOSTO VELADA 3313954 419 |OCTUBRE 44110.774} 1.117
FEBRERO 513826 601 |ABRIL 16} 8.584 | 777 [JUNIO 23119.819} 2.502 |AGOSTO 3412207 { 573 |NOVIEMBRE 451152167 742
FEBRERO TARDE 6113921} 1.808 |ABRIL 17120.856} 1.691 [JUNIO VELADA 24114.167} 1.907 |AGOSTO 351 1.565 | 395 |NOVIEMBRE VARANA 46} 5.865 | 623
FEBRERO 7 110.253} 1.316 |ABRIL 14110.705} 1.269 |JUNIO 25/ 6.295 | 495 |SEPTIEMBRE 3619.553} 2.447 |NOVIEMBRE 471 9.941 | 1.405
FEBRERO 8158531 403 [ABRIL VELADA 15§ 2.774 | 645 |JUNIO 26416.121} 1.845 SEPTlEMBREMANANA 37{14.110{ 1.656 [NOVIEMBRE 4819.043 | 680
FEBRERO 512862 380 |ABRIL 16110.176} 698 [JuLlo 27129.800} 2.521 |SEPTIEMBRE, 38110.953; 803 |NOVIEMBRE 45113.023} 859
FEBRERO VELADA 6} 8466 704 |ABRIL 171 9.716 | 717 [juLio ) 28117.873} 1.727 |SEPTIEMBRE 391 9.445 | 1333 |NOVIEMBRE TARDE 461 2.103 | 283
FEBRERO 74 9.124 § 1333 |MAYO 18114.891} 1.427 [JuLio MANANA 129117.925} 1.657 [SEPTIEMBRE 3621.701} 2.652 |NOVIEMBRE 471 6,791} 479
FEBRERO 88415 981 [MAYO ) 19112312} 907 [iutLio 30115.348} 1.464 SEPTIEMBRETARDE 37{12.939} 1.702 |NOVIEMBRE 4819391} 7%

MARZO 9 §11.255} 1.354 [MAYO MANANA 120417.265{ 872 [IULIO 311 9.438 | 1.033 |SEPTIEMBRE 381 9.608 | 1.089 |NOVIEMBRE 45112.850¢ 807
MARZO ) 10} 9.418 | 666 |MAYO 21118.612} 2.182 [JuLio TARDE  {27}19.690 2.733 [SEPTIEMBRE 39115.769{ 1.162 |NOVIEMBRE VELADA 461 4309 297
MARZO ~ {MANANA {11} 6.483 { 524 [MAYO 22118.098} 1.642 [JuLl0 TARDE  {2831.107{ 2.311 [SEPTIEMBRE{VELADA {36 15.938} 2.573 |NOVIEMBRE 471 4217 | 486
MARZO 12} 9.550 { 1.020 |MAYO TARDE  {18{15.764} 2.437 |JULIO TARDE  {29{20.184 2.236 [SEPTIEMBREVELADA {3713.077{ 2.026 |NOVIEMBRE 4817273 | 577
MARZO 13110.308{ 1.259 |MAYO TARDE  {19421.487{ 1.175 |JULIO TARDE  {30{20.238] 2.655 [SEPTIEMBRE[VELADA 38| 1.907 | 245 |DICIEMBRE {MANANA [49{12.582} 1.075

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).



Resultados del diagnéstico cuantitativo

Diagrama de control np

Consideracion de establecer los limites del proceso

Grafico 4.48 Diagrama de control np
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Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).

Orden Cronoldgico
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Grafico 4.49 Diagrama de dispersion

Diagrama de dispersion
3000 -
@,
2500 - o o0 * ot
L 2
2000 1 o *0 .
0’ oo %% ¢
1500 - $ 0 3 % .
oo P 0 '3 TR

1000 € € 90 TS oo @ TS

2 ‘ l’ 0' ’: .’ 2 0’0”0'~
500 - 4 N ¢

““ ”“
0 T T T T T T T “_\
0 20 40 60 80 100 120 140 160
& DEFECTUOSOS

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).

Descripcién del andlisis para eleccion del grafico de control

En el proceso de Revisién y empaque la herramienta np se justifica debido a
gue lo que se desea es medir las unidades defectuosas de un proceso continuo
(macro proceso producciébn Foamy), donde la recoleccibn de datos es
representativa generada por semana y turno de un lote especifico de
produccion donde los productos defectuosos son detectados a través de un

control de calidad realizado de forma manual; por lo tanto la aplicacion de la
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herramienta es mas aln necesaria en la deteccion del proceso final que

agregue valor a la calidad del producto que se pretende entregar.

Andlisis del gréfico

En base a los datos histéricos del proceso obtenidos en el afio 2012 se

determina:

LCS: 37.35 LC: 33.09 LCI: 28.84

Si bien es cierto en el diagnéstico de control np en funcion de los limites de
control establecidos existen varios puntos fuera de control que si bien no
representan un error evidente en el proceso de revision y empaque Si
representan errores en los otros subprocesos en variables que influyen en el
macro proceso como tal hasta la obtencion del Foamy es asi que ni ampliando
los rangos sigma en el grafico de control se podria llegar a obtener un Macro
proceso controlado sino se presta atencion a los puntos de control en los
subprocesos anteriores.

Adicionalmente se puede observar una gran dispersion en los datos lo que
alerta sobre la desviacion del proceso Revision y empaque, afirmando lo
previamente establecido respecto a ser el proceso final de la cadena en donde
se ven expuestos las dificultades del resto de procesos inherentes a la cadena

de valor.
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4.2.3.5.2.1 Analisis del proceso con Herramientas de Calidad

El proceso de Revision y empaque al ser el proceso final de la cadena de valor
previamente analizada, es aquel donde se desencadena toda la efectividad de
los procesos anteriores, es por esta razén que se realiza un Diagrama de

Pareto del total de defectuosos.

Tabla 4.18 Tabla Pareto

DEFECTUOSO TOTAL TOTAL COMPOSICION | PORCENTAJE
DEFECTUOSOS| ACUMULADO | PORCENTUAL | ACUMULADO
Agujeros 129,522 129,522 78% 78%
Veteadas 26,845 156,367 16% 94%
Contaminado 1,890 158,257 1% 95%
Planchas con piel 1,706 159,963 1% 96%
Planchas descalibradas 1,309 161,272 1% 97%
Rotos 1,157 162,429 1% 97%
Planchas sin esquinas 983 163,412 1% 98%
Planchas con bordes incompleto 684 164,096 0% 98%
Pequeia 629 164,725 0% 99%
Quemados 566 165,291 0% 99%
Diferente color 520 165,811 0% 99%
Manchas 207 166,018 0% 100%
Tonalidad 206 166,224 0% 100%
Planchas mal refilado 198 166,422 0% 100%
Material Pre vulcanizado 165 166,587 0% 100%
Planchas manchas de otro color 76 166,663 0% 100%
Crudas 59 166,722 0% 100%
Planchas con fallas diseno 44 166,766 0% 100%

Total general 166,766 !

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).

Como se puede observar en el grafico adjunto la cantidad mas alta de
defectuosos se concentra en agujeros y en veteados es importante analizar la
informacion que previamente se pudo obtener en la que se identificaba a la
variable temperatura y su escaso control directamente relacionada con la
creacion de defectuosos como agujeros, veteados relacién que tiene injerencia
directa en la presente investigacion.

El efecto multiplicador que existe de un punto desviado de control del proceso
de pesaje, mezclado o vulcanizado ocasionara directamente resultados en el

proceso de Revision y empaque.
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Es importante considerar que en la presente investigacion Unicamente se estan
analizado los puntos desviados de la variable temperatura, si se analizaran y
controlaran todas las variables se podria armonizar con la informacién de
Revision y Empaque. Es por tanto imprescindible para las jefaturas o personal a
cargo de la linea minimizar y asegurar los puntos que se desvian de la meta en
los procesos anteriores para garantizar asi el resultado final como efectividad

del Foamy.
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4.3 Modelo

4.3.1 Titulo

“MODELO PARA LA ESTANDARIZACION DE PROCESOS EN EL
PRODUCTO FOAMY DE LA LINEA INDUSTRIAS DIVERSAS EN

PLASTICAUCHO INDUSTRIAL.”

4.3.2 Institucion ejecutora:

Plasticaucho Industrial — Linea Industrias Diversas

4.3.3 Antecedentes de la propuesta

La estandarizacion de procesos dentro de un Sistema de Gestion de Calidad es
el atributo mas importante dentro del cual el usuario pretende encaminar sus
esfuerzos para la obtencién de resultados como Satisfaccion del cliente, Mejora

Continua entre varias ventajas que la implementacion de ISO 9001 otorga.

En base al contexto anteriormente planteado el ideal de la Linea Industrias
diversas en la produccion del Foamy es estabilizar el proceso productivo con la

intencién de obtener efectividad en el mismo.



172

En base al diagnostico realizado previamente se puede determinar que se

cuenta con Indicadores globales de medicién como son:

1. Exactitud de la programacién

2. Indice de defectuosos

En el caso de la Exactitud de la produccion es un indicador que ayuda a medir
el objetivo del Sistema de Gestion de Calidad “Mejorar la Efectividad en la
produccion”, de los 12 meses Unicamente un mes llega a la meta 100%, por lo
tanto se puede decir que no existe Efectividad en el proceso de produccién de
Foamy, es importante notar que al ser un indicador global no permite visualizar

la realidad de cada subproceso del gran proceso de produccion Foamy.

El indice de defectuosos se encuentra en la bajo la meta establecida (12%); sin
embargo el dato numero es una cantidad promedio de defectuosos de 1,000
planchas semanales de 10,000 planchas promedio revisadas por semana, es
decir existe un alta cantidad de defectuosos en la linea aun cuando se cumple
con la meta no se evidencia mejora continua.

En el diagnéstico se realizé un analisis minucioso del cumplimiento de la norma
ISO 9001:2008 en los puntos referentes a producciéon obteniendo como
resultado incumplimientos parciales de norma y cumplimientos que podrian
requerir mejoras para encontrarse encaminados a la busqueda de la efectividad

de la linea.
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Adicionalmente se evaluaron los procesos de Pesaje, Mezclado, Prensado,
Dividido y Revision empaque de manera cuantitativa y cualitativa obteniendo
como resultados mejoras importantes a ser desarrolladas dentro de la presente

propuesta.

a) Reforzar los principios de la Norma ISO 9001, respecto al enfoque
basado en procesos, Mejora Continua y Enfoque basado en hechos para

la toma de decisiones.

b) Estandarizaciéon como base para buscar la efectividad del proceso.

c) El analisis de los procesos como fuente para la toma de decisiones y

mejoras en la linea.

4.3.4 Objetivo

Proponer un Modelo de estandarizacion de procesos que en el plazo de 12
meses mejore la Efectividad del producto Foamy de Linea de Industrias

Diversas en Plasticaucho Industrial.
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4.3.5 Ubicacion Sectorial y Fisica

Nombre del proyecto:

Modelo de estandarizacién de procesos en el producto Foamy en la linea

Industrias Diversas de Plasticaucho Industrial.

Nombre de la institucion: Plasticaucho Industrial
Ubicacion: Panamericana norte Km 2 % Planta Catiglata
Actividad: Produccidn, Disefio y comercializacion de

productos de Calzado y Caucho Eva
Investigador: Maria Isabel Lopez Sanchez

Asesor: MBA. Maria del Carmen Gémez

4.3.6 Analisis de Factibilidad

El presente proyecto se considera factible realizar puesto que esta basado en
una la creacion de un modelo de estandarizacién de procesos en la Linea
Industrias Diversas en el producto Foamy en donde intervendra directamente el
investigador que forma parte de la organizacién, por lo cual no se incurrira en

alguna inversion costosa.
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4.3.6.1 Socio - Cultural

El presente proyecto tiene un enfoque Socio - Cultural debido a que la creacién

de un modelo de estandarizacién en la linea apoyara a desarrollar una cultura

de calidad en el personal que interviene directamente en la linea.

4.3.6.2 Organizacional

Al contar con un enfoque de procesos la Linea Industrias Diversas se encuentra

conectada con el resto de procesos que conforman la organizacion, por ende

existe un impacto organizacional en la creacion de la presente tesis.

4.3.6.3 Econdmica - Financiera

Por cuanto los gastos de investigacion estan presupuestados en su totalidad

para ser asumidos por la investigadora del proyecto.

4.3.6.4 Legal

Se basard en normas internacionales de calidad como NORMA ISO 9001:

2008, al igual que en reglamentos internos de Plasticaucho Industrial.
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4.3.7 Descripciéon general

El modelo de estandarizacion de procesos propuesto tiene un sustento técnico
en la Norma ISO 9001:2008; tanto en los fundamentos que la contienen como
en su estructura, en este caso la propuesta se enmarca en el circulo de Deming
apoyada con los principios del Sistema de Gestion de calidad y por ende
engloban la metodologia de la Ruta de Calidad, la cual como se puede observar
en el Diagrama trasversal de la ruta de calidad. El investigador intercala las
herramientas previamente descritas definiendo su interrelacion con las
herramientas utilizadas durante todo el presente trabajo, mas el modelo de

estandarizacion de procesos propuesto.

e Enfoque basado en procesos
e Mejora Continua

¢ Enfoque basado en hechos para la toma de decisiéon

El esquema de la propuesta estd basado en una piramide que reune tres

caracteristicas importantes para el modelo de estandarizaciéon

e Fase |.- Gestiéon de la direccién
e Fase Il.- PHVA / Ciclo de Deming

e Fase lll.- Mejora Continua
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Gréfico 4.51 Diagrama trasversal de la ruta de calidad
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Fuente: De Investigacion de campo
Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013)
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Grafico 4.52 Modelo Estandarizacion de procesos — General

FASE | GESTION
DE LA DIRECCION

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).

Fase | Gestion de la direccién.- Considerando que el Capitulo 5 de la norma
ISO 9001: 2008 Responsabilidad de la Direccion se encuentra implementado y
en continua revisibn por parte de la Gerencia General asi como del
Representante de la Direccion en todo Plasticaucho, se ha considerado
importante dotar a la Linea Industrias Diversas de un esquema que abarque
objetivos, lineamientos e informacién que permitan a la Gerencia de

Operaciones respectiva monitorear el estado de sus procesos asi como
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informacion relevante para la mejora continua, basado en el esquema
propuesto por la norma ISO en el capitulo 5.

Fase Il PHVA.- La norma ISO 9001:2008 propone el esquema PHVA como
metodologia implicita a lo largo de los requisitos establecidos como obligatorios
por esta razon se la adopta como parte de la presente propuesta en la que
PLANIFICAR, HACER, VERIFICAR Y ACTUAR en conjunto con los puntos de
la Norma ISO y herramientas estadisticas proponen estructurar un esquema de
estandarizacion en el proceso productivo de Foamy.

Fase Ill Mejora Continua.- Entendida como el objetivo permanente de las
organizaciones, se encuentra presente en cada una de las etapas a
desarrollarse, en el caso puntual de la presente propuesta el punto 8.5 de la
Norma ISO establece acciones correctivas y/o preventivas como evidencia
formal de las acciones tomadas y que propenden la mejora continua, razén por
la que se establecerad un esquema para generacion de acciones en la linea en

cuestion.

4.3.8 Metodologia

4.3.8.1 Modelo Operativo

El modelo operativo para la propuesta se encuentra basado en las fases
previamente definidas y establece las actividades a realizarse por cada una de
ellas, esquematizado bajo la metodologia PHVA o ciclo de Deming en la que se

enmarca la presente investigacion.
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Grafico 4.53 Modelo para Estandarizacion de procesos — Fases

FASE |

GESTION POR LA DIRECCION

2.-
1.- ESTABLECIMIENTO DE OBJETIVOS Y LINEAMIENTOS METODOLOGIA SEMAFORIZACION DE METODOS DE SEGUIMIENTO E

INDICADORES
CREACION TABLA DE CONTROL

4.- ACTAS DE REVISION ‘3.—ESQUEMA DE REVISION Y CUMPLIMIENTO
PUNTOS DE PUNTOS DE
NORMA 1.1.- PLANEAR NORMA 1.2.- HACER
REACION / CORRECCION / ACTUALIZACION
DEFINIR /O ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DOCUMENTADOS Y REGISTR
DEFINIR ¥/0 ESTABLECER a1 OBLIGATORIOS O ESTABLECIDOS
41 CARACTERIZACION DEL PROCESO: 423
71 s PLAN DE CONTROL
75.1 * RECURSOS - ENTRADAS — ACTIVIDADES — SALIDAS - 751 PROCEDIMIENTO DE PNC
on DOCUMENTACION 523 INSTRUCTIVOS DE PROCESO
* ESTABLECER METODOS DE SEGUIMIENTO O INDICADORES 824 PROCEDIMIENTO OBTENCION DE DATOS Y CARTAS DE
CONTROL
DEL PROCESO L
REGISTROS DE VERIFICACION DE FACTORES CRITICOS
H PROCEDIMIENTO PARA EL CALCULO DE EFICIENCIA Y
PRODUCTIVIDAD
PUNTOS DE PUNTOS DE
NORMA 1.4 ACTUAR NORMA 1.3 VERIFICAR
ESTABLECER DEFINIR Y/O ESTABLECER
a5 REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS PARA 822 METODOS DE SEGUIMIENTO Y MEDICION PARA ANALISIS
: PISO 85 DE DATOS:
REGISTRO DE MEJORAS E INNOVACION
REGISTRO PARA AUDITORIAS INTEGRALES
ESTABLECER
GRUPOS DE MEJORA

Fuente: De Investigacion de campo
Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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4.3.9 Desarrollo de la propuesta

4.3.9.1 Fase | Gestion por la Direccion

4.3.9.1.1 Establecimiento de Objetivos y lineamientos

En el capitulo 5 la Norma ISO establece una serie de requisitos que otorgan a la
alta direccidén una estructura para el manejo de la organizacién y el Sistema de
Gestion de Calidad, el caso de la Linea Industrias Diversas se establece un
esquema que confiera la misma calidad de informacion a la Gerencia de la

planta para su gestion.

Es por ello que se ha determinado la Misidn, Vision, Requisitos del Cliente y

Objetivos de la linea.

4.3.9.1.2 Misién
Producir bajo un esquema de calidad y efectividad, a través del mejoramiento

continuo de los procesos para la fabricacion del Foamy.

4.3.9.1.3 Vision
Ser una linea de produccion que cumpla con los estandares y requisitos

establecidos dentro de un Sistema de Gestioén de Calidad consolidado.
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4.3.9.1.4 Requisitos del Cliente
Es imprescindible conocer los requisitos determinados por el cliente para el

producto Foamy, en base a los que se debe encaminar los esfuerzos:

1. Calidad
2. Cantidad

3. Entrega a tiempo

El proceso de operaciones produccion apoya directamente al cumplimiento de
calidad y cantidad, el requisito entrega a tiempo se vincula indirectamente pero

se encuentra a cargo del proceso logistico de la organizacion.

Los requisitos del cliente se han determinado por medio de encuestas y
entrevistas a los clientes que adquieren el producto Foamy, esta es una
informacion historica obtenida por el departamento de Ventas de Industrias

Diversas en el afio 2010.

4.3.9.1.5 Objetivos de Linea

Se adopta la politica de calidad como lineamiento general de la organizacion
frente al Sistema de Gestion de Calidad, en la linea Industrias Diversas se hace
énfasis en el objetivo de calidad concerniente al proceso de produccién

establecido en el Manual de calidad de la organizacion.
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“La Linea de negocios Industrias Diversas de PLASTICAUCHO INDUSTRIAL
S.A., produce, disefia, comercializa productos de Caucho y Eva promoviendo el

Mejoramiento Continuo de sus procesos y el logro de los siguientes objetivos:

1. Mejorar la Satisfaccion del cliente
2. Mejorar la efectividad en la comercializacion
3. Mejorar la efectividad en el disefio del producto

4. Mejorar la efectividad en la produccion

5. Mejorar la satisfaccion de sus colaboradores”. (Plasticaucho Industrial,

2012)

Para cumplir con el objetivo Mejorar la efectividad en la produccion del
producto Foamy se estructura un conjunto de Objetivos que apoyan el
cumplimiento del mismo y que integran varios ambitos del proceso, reforzando

de esta manera la forma de medir este objetivo de calidad.



Grafico 4.54 Objetivos en base a perspectivas

Perspectiva de Cliente
Interno

Objetivo:
Cumplir con las oérdenes
de produccién del proceso
de Planificacién.

Perspectiva de Procesos
Internos

Objetivo:
Controlar el estado del
proceso produccion.
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Mejorar la efectividad
en la produccién del
producto Foamy

Perspectiva Financiera

Objetivo:
Cuantificar el nivel de
reprocesos en Mezclado de
Foamy vy determinar el
costo de la propuesta.

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013)

4.39.15.1 Perspectivade procesos internos:

Perspectiva de Formacién
y Crecimiento
Objetivo:
Desarrollar  grupos de

mejora en la Linea.

La perspectiva de procesos internos integra los componentes esenciales en la

fabricacion del producto Foamy, perspectiva que involucra la esencia de la

presente propuesta.

Dentro de la perspectiva de procesos internos en la produccion del Foamy, se

establece como objetivo:

e Controlar el estado del proceso de produccién
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Se proponen los siguientes indicadores para controlar dicho objetivo, con el

respaldo del diagndstico realizado previamente en el Capitulo IV:

Puntos fuera limite en cartas de control

Puntos fuera de limites establecidos

Total de puntos analizados en periodo (carta de control)

indice de defectuosos

NUmero de producto terminado defectuoso

Total producto terminado revisado

Eficiencia de la produccion

Cantidad producida x tiempo estandar

Horas trabajadas

Productividad

Cantidad producida x tiempo estandar

Horas pagadas
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439.15.2 Perspectiva de cliente interno:

La perspectiva de cliente interno tiene gran importancia ya que establece el
nexo para la Satisfaccion del cliente externo, en este caso por medio de las
ordenes entregadas por planificacion se produce lo deseado por el cliente, por
lo tanto es imprescindible medir el nivel de cumplimiento de la produccién que

es entregado al proceso Logistico.

Dentro de esta perspectiva, se establece como objetivo:

e Cumplir con las 6rdenes de produccion del proceso de Planificacion.

Se propone el siguiente indicador para controlar dicho objetivo, con el respaldo

del diagndstico realizado previamente en el Capitulo 1V:

Exactitud en la programacién

# referencias que se encuentran dentro del rango

Total de referencias programadas
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4.39.1.5.3 Perspectivade formacidn y crecimiento:

La perspectiva de recurso humano siempre presente en los procesos
productivos y como insumo principal para la busqueda de la calidad y
estandarizacion de procesos.

Dentro de esta perspectiva, se establece como objetivo:

e Desarrollar grupos de mejora en la Linea.
Se proponen el siguiente indicador para controlar dicho objetivo, con el respaldo

del diagndstico realizado previamente en el Capitulo IV:

Mejoras por areas

# referencias que se encuentran dentro del rango

Total de referencias programadas

Participacion del personal en grupos de mejoras

Personas que participan en las mejoras

Total de persona
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4.39.1.5.4 Perspectiva Financiera:

La perspectiva Financiera, se encuentra inmersa dentro de los conceptos de
Mejoramiento y calidad, en este caso particular se ha establecido como fuente
para la reduccion en el proceso de Mezclado ya que de manera objetiva se ha
determinado que es costoso ya que implica la utilizacion de maquinaria,
dejando de lado las ordenes que se encuentran por producir, asi como analisis

de las muestras por parte de Aseguramiento de Calidad.

Dentro de esta perspectiva, se establece como objetivo:

e Reducir el nivel de reprocesos en el proceso de Mezclado de Foamy.

Se proponen el siguiente indicador para controlar dicho objetivo, con el respaldo

del diagndéstico realizado previamente en el Capitulo IV:

Valoracion del reproceso

Costo de paradas reprocesadas

Costo de total de paradas

Retorno de la inversion

Costo de paradas reprocesadas

Costo de inversion (implementacion de propuesta)
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4.3.9.1.6 Metodologia Semaforizacion de métodos de seguimiento e

indicadores

Objetivo: Identificar de manera estandarizada el cumplimiento / estado de los
indicadores o métodos de seguimiento propuestos, para la toma de acciones
Correctivas y Preventivas dentro del Sistema de Gestion de Calidad

Alcance: Todos los indicadores 0 métodos de seguimiento a ser medidos en el

proceso de Foamy.

Politicas:

Tabla 4.19 Esquema de semaforizacién

ESQUEMA

GRAFICO

SIGNIFICADO

POLITICAS

ACCIONES

ROJO.-

Fuera de meta

3 mediciones en

rojo

Levantar acciéon

correctiva

AMARILLO.- 3 mediciones en Levantar accion
En estado neutro amarillo preventiva
VERDE.- Analizar cambio
3 mediciones en
Cumple lo de meta o
verde
establecido mejoras

Fuente: De Investigacién de campo
Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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Con la metodologia adjunta se propone estandarizar los andlisis y planes de
accion que resulten de los datos arrojados por los indicadores o métodos de
seguimiento que se establezcan.

Adicionalmente se asegura con esta metodologia la implementacién de los

siguientes puntos de la norma ISO 9001:2008:

8.2.3 Seguimiento y medicién de procesos
8.2.4 Seguimiento y medicion del producto
8.3 Control de producto no conforme

8.4 Analisis de datos

8.5.1 Mejora continua

8.5.2 Accion Correctiva

8.5.3 Accion Preventiva

Ya que se determina medicion de los procesos y productos del Sistema de
Gestion de Calidad con la intencion de demostrar la capacidad para alcanzar
resultados planificados, tomando acciones para eliminar no conformidades

encontradas, llevando a cabo correcciones y acciones correctivas.

Analizando los datos para proporcionar informacion sobre caracteristicas y
tendencias de los procesos, productos incluyendo oportunidades para llevar a

cabo acciones preventivas.
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4.3.9.1.7 Tabla de Monitoreo

Se ha diseflado una herramienta que traduce los objetivos propuestos para la
linea en un conjunto de medidas para analizar el desempefio por medio de una
estructura para un sistema de gestion y medicion.

Esta herramienta integra las perspectivas previamente determinadas dentro de
las que se establecen los objetivos, indicadores, formula, frecuencia de
medicién, meta, valor de desviacion permitida, valor actual por mes,

determinacion de la accion de mejora.

Es importante sefalar que se encuentra estandarizada la metodologia de

semaforizacion dentro de la tabla de monitoreo, la que genera avisos para

levantamiento de acciones correctivas o preventivas.

A continuacién se adjunta el esquema propuesto:



Gréafico 4.55 Tabla de monitoreo

OBJETIVO DE
CALIDAD:

PERSPECTIVA

OBJETIVO

Mejorar la efectividad en la produccién

INDICADOR

FORMULA

REFORTE

APLICA ACCION

YALOR ACTUAL MES DE MEJORA

YALOR
DESYIACION

YALOR
DES¥IACION

MiNIMO MAXIMO

PUNTOS FUERA

Funtos fuera de limites
establecidos

INVERSION

Costa de Inversidn
fimplementacian de
propuesta)

LIMITE EN CARTAS Total de puntos Mensual E - 3
DE COMNTROL analizados en periodo ! b
[arta de control]
Mimera de producto
i terminado defectucso
INDICE DE Mensual E & 3
DEFECTUOSOS Total produste —
PROCESOS terminado revisado
1 Controlar el estado del proceso produccién
INTERNOS
Cantidad producida x
EFICIENCIA DE LA tiempo estandar Mensual E ] 3
PRODUCCION —
Horas trabajadas
Cantidad producida »
PRODUCTIVIDAD tempo estandar Mensual a E c
Horas pagadas
# referencias que e
. . 15 Srd a d i6m del a encuentran dentro del
2 CLIENTE umplir con las or enes_ teprr:v‘ucclon el proceso de: EXACTITUD EN’LA range Mensual a """1 m
INTERMO Planificacidn. PROGRAMACION — =
Total de referencias
programadas
Areas con mejoras
MEIC’JR.AS POR Mensual ™ c
AREAS Total de dreas — -
RECURSOS . .
3 Desarrollar grupos de mejora en la Linea. "
HUMANOS BARTICIPACION Personas que
participan en las H
DEL PERSOMAL EM mtjoras Mensual Ej 3
GRUPOS DE
MEIORA Toral de personal
# paradas
WALOR DEL reprocesadas Mensual - m
REPROCESO e
Total de paradas
- Cuantificar el nivel de reprocesos en Mezclado de
4 REDUCCION ~
Foamy v determinar el costo de la propuesta. Costo de paradas
reprocesadas
RETORMNO DE LA m
Menzusl .

Fuente: De Investigacién de campo
Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013)
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4.3.9.1.8 Esquema de revision y cumplimiento

En base al punto 5.6.2 Informacién de entrada para la revisién de la norma ISO
9001 (ISO, 2008) se propone un esquema de revision que abarque los puntos
citados en la norma asi como la realidad del proceso de produccion de la linea
Industrias Diversas, con la intencién de estandarizar la informaciéon que se

presente a la Gerencia y seguimiento a las acciones tomadas.

A continuacién se adjunta el esquema propuesto:
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Tabla 4.18 Esquema de revision y cumplimiento

COMITE GESTION MENSUAL INDUSTRIAS DIVERSAS

0. Quejas y reclamos del mes (estado y retroalimentacion con cliente)

1.Revision de acciones ISO
1.1 Resultado de Auditorias (cuando aplique) / Acciones en atraso SGC
1.2 Resultados Auditorias 6°s

1.4 Resultados atrasos Calidad (SAC Y SAP)

2. Desempefio de proceso y conformidad de producto

2.1 indice de defectuosos Producto Terminado Caucho y Eva

2.2 Informe de Producto en proceso Caucho y Eva
2.2.1 Revision de herramientas estadisticas y andlisis por cada proceso
2.2.2 Revision de indicador Eficiencia en la produccién

2.2.3 Revision de indicador Productividad

2.3 Exactitud en la programacién

3. Cambios que puedan afectar al SGI

4. Recomendaciones para la mejora

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).



4.3.9.1.9 Actas de Revision

Codigo:

B i

Acta de revision - Comité Gestion Mensual Fecha de Elaboracion:
Industrias Diversas Ultima Aprobacion:

Elaborado por: Maria Isabel Lépez Revisado por: Aprobado por:

Motivo: Revision mensual de Acta N

Calidad ID

Lugar de reunion:

Fecha de reunidn:

Hora de reunién:

Revisiéon informacion mes:

Funcionarios fijos alareunién: P=PRESENTE A = AUSENTE

ORDEN DEL DIA:

0. Quejas y reclamos del mes

1. Revision de acciones ISO

2. Desempeiio del proceso y conformidad del producto

2.1 indice de defectuosos Producto Terminado Caucho y Eva
2.2 Informe de Producto en proceso Caucho y Eva

2.3 Exactitud en la programacion

3. Cambios que puedan afectar al SGI

4. Recomendaciones para la mejora
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Codigo:
Acta de revision - Comité Gestion Mensual Fecha de Elaboracion:
Industrias Diversas Ultima Aprobacién:
Revision:
Elaborado por: Maria Isabel Lépez Revisado por: Aprobado por:

PUNTOS TRATADOS:
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CONCLUSIONES ADICIONALES:

RESOLUCIONES PENDIENTES PARA LA SIGUIENTE REUNION

P = PENDIENTE C = CONCLUIDO TAREAS
# RESOLUCION RESPONSABLE P[ C] FECHA
1
2
3
4
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4.3.9.2 Fasell PHVA

4.3.9.2.1 Planear

Segun la norma ISO 9001; planear es eestablecer los objetivos y procesos
necesarios para conseguir resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y

las politicas de la organizacién. (2008)

Por lo que dentro de este esquema se propone determinar los documentos y
parametros para que un proceso se desenvuelva dentro de una estandarizaciéon

de procesos.

Caracterizacion de procesos documento que integra: Recursos, entradas,
actividades, salidas, documentacion y método de seguimientos, en el
diagnéstico del capitulo IV se identifica que se contaba con una caracterizacion
de cada uno de los procesos que intervienen en la realizacion del Foamy, sin
embargo no se establecié el método de seguimiento apropiado para cada
subproceso. Por tal razdn se propone la siguiente matriz en donde se identifican
los métodos de seguimiento por proceso que se consideran adecuados en base
al diagndstico realizado y a continuacion se adjuntan las Caracterizaciones del

proceso listas para su difusion en la planta.



Tabla 4.21 Establecimiento de Métodos de seguimiento por proceso / factores criticos
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INDICADOR

5 HERRAMIENTA
PROCESO FACTOR CRITICO A CONTROLAR ok o , DOCUMENTO DE REFERENCIA
b ESTADISTICA
b
Carta de control - Valor promedio y/o *Caracterizacion de proceso
Pesaje Peso X rango (sustento de seleccién capitulo *Plan de control
V) *Instructivo del proceso
Temperatura *Caracterizacion de proceso
Unidades Individuales
Mezclado Control de propiedades X | X *Plan de control
(sustento de seleccidn capitulo 1V)
fisicas *Instructivo del proceso
Tiempo *Caracterizacion de proceso
Unidades Individuales
Prensado Peso X *Plan de control
(sustento de seleccidn capitulo 1V)
Temperatura *Instructivo del proceso
*Caracterizacion de proceso
Unidades Individuales
Dividido Distancia entre cuchillas X *Plan de control
(sustento de seleccidn capitulo 1V)
*Instructivo del proceso
*Caracterizacion de proceso
Revision y Defectuosos en Producto Diagrama de control P
X | X *Plan de control
Empaque terminado (sustento de seleccién capitulo 1V)
*Instructivo del proceso

INDICADOR FORMULA

FUNTOS FUERA

LIMITE EM CARTAS

DE CONTROL

INDICADOR

iNDICE DE
DEFECTUOS0S

{ Puntos fuera de limites
establecidos

Total de puntos

i analizados en periodo
i [oarta de contral]

FORMULA

i Mimero de producto |
i terminado defectuoso |

Total producto
terminada revisado

INDICADOR FORMULA

EFICIENCIA DE LA
PRODUCCIAN

Cantidad producida &
tiempo estandar

Horas trabajadas

PRODUCTIVIDAD

Cantidad producida &
tiempo estandar

Horas pagadas

EXACTITUD EN LA
PROGRAMACICN

# referencias que se
encuentran dentro del
rango

Total de referencias
programadas

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013)



Grafico 4.56 Caracterizaciéon de los procesos con métodos de seguimiento establecidos

199

=/

LASTIGADGHD INDS AR

CARACTERIZACION DE PROCESOS
LINEA EVA - PRODUCCION DE FOAMY

o e

PARADAS PESADAS—

MEZCLADO

PROCESO

CONTROL DE CONTROL DE

NOMENCLATURA

PRODUCTO

LPREFORMAS

PRENSADO
m

SUBENSAMBLES:

PT

REVISION Y N
EMPAQUE !

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013)




Grafico 4.57 Caracterizacion de proceso Pesaje
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B PUICAUCHD NUSTRIRL

Elaborado por: Maria Isabel Lopez

CARACTERIZACION DE PROCESO - PESAJE

Revisado por:

Codigo:

Fecha de Elaboracién:

Ultima Aprobacién:
Revision:

SUBPROCESO

Aprobado por:

OBIJETIVO

PESAJE

ALCANCE

Realizar el pesaje de las MP de acuerdo a los parametros establecidos

Desde la recepcidon de MP aprobadas hasta la entrega de paradas pesadas a Mezclas.

RECURSOS MATERIALES Y OTROS

Herramientas informaticas
Materiales
Maquinaria

COMPRAS MP APROBADAS
" PROGRAMACION DE LA
PLANIFICACION PRODUCCION

PLAN DE CONTROL
PROCEDIMIENTO PNC
INSTRUCTIVO

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013)

ACTIVIDADES

1.-REVISION DE PROGRAMACION
2.- REVISION STOCK MP
3.- PESAJE DE MP SEGUN FORMULACIONES
4.- ETIQUETADO Y ENTREGA DE PARADAS PESADAS
FISICAMENTE

RECURSOS HUMANOS

Pesador

SALIDAS CLIENTE

PARADAS PESADAS MEZCLAS

METODO DE SEGUIMIENTO Y CONTROL

METODOS DE SEGUIMIENTO:

CONTROL DE PROCESO POR FACTORES CRITICOS -
PESO

INDICADOR:

PUNTOS FUERA LIMITES DE CONTROL
EFICIENCIA DE LA PRODUCCION
EXACTITUD DE LA PROGRAMACION




Grafico 4.58 Caracterizacién de proceso Mezclado
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R STIGAUGHD INDUSTRIR

CARACTERIZACION DE PROCESO - MEZCLADO

Codigo:

Fecha de Elaboracién:

Ultima Aprobacién:

Revision:

Elaborado por: Maria Isabel Lopez

Revisado por:

Aprobado por:

SUBPROCESO

MEZCLADO

OBJETIVO

Obtener preformas bajo los parametros establecidos.

ALCANCE

Desde la recepcion de los materiales pesados hasta la entrega de preformas al proceso de Vulcanizado.

RECURSOS MATERIALES Y OTROS

Herramientas informaticas
Materiales
Maquinaria

PROVEEDOR ENTRADAS

PESAJE PARADAS PESADAS

PROGRAMACION DE LA

PLANIFICACION PRODUCCION

DOCUMENTOS

PLAN DE CONTROL
PROCEDIMIENTO PNC
INSTRUCTIVO

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013)

ACTIVIDADES

1.- IDENTIFICACION DEL MATERIAL QUE LLEGA DE
PESAJE CON PROGRAMACION DE PRODUCCION Y
FORMULA
2.- CARGUE DEL MATERIAL EN MAQUINA DE
MEZCLADO
4.- HOMOGENIZAR EL MATERIAL
5.- CALANDRADO DE MATERIAL
6.- LAMINADO DEL MATERIAL
6.- COLOCACION DE PREFORMAS EN COCHES

RECURSOS HUMANOS

MEZCLADOR

PREFORMAS VULCANIZADO

METODO DE SEGUIMIENT ONTROL

METODOS DE SEGUIMIENTO:

PROCESO: CONTROL DE PROCESO POR FACTORES
CRITICOS - TEMPERATURA

PRODUCTO: CONTROL DE PROPIEDADES FiSICAS

INDICADOR:

PUNTOS FUERA LIMITES DE CONTROL
EFICIENCIA DE LA PRODUCCION
EXACTITUD DE LA PROGRAMACION




Grafico 4.59 Caracterizaciéon de proceso Prensado
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B PUIIICHDGHD INDUSTRIN

Elaborado por: Maria Isabel Lépez

CARACTERIZACION DE PROCESO - PRENSADO

Revisado por:

Codigo:

Fecha de Elaboracion:

Ultima Aprobacién:
Revision:

SUBPROCESO

Aprobado por:

OBJETIVO

PRENSADO

ALCANCE

Prensar productos bajo los pardmetros de produccion establecidos.

Desde la recepcién de las preformas hasta la entrega del material prensado

RECURSOS MATERIALES Y OTROS

Herramientas informaticas
Materiales
Maquinaria

PROVEEDOR ENTRADAS

MEZCLADO PREFORMAS
a PROGRAMACION DE LA
PLANIFICACION PRODUCCION

DOCUMENTOS

PLAN DE CONTROL
PROCEDIMIENTO PNC
INSTRUCTIVO

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013)

ACTIVIDADES

1.-VERIFACION DE PARAMETROS DE MAQUINAS DE
VULCANIZADO
2.- REVISION DE PREFORMA CON PROGRAMACION
DE LA PRODUCCION
3.-AJUSTE DE PESO DE LA PREFORMA
4.- CARGUE DE MATERIAL EN LA MAQUINA
VULCANIZADORA
5.-VULCANIZACION
7.- DESCARGUE DEL MATERIAL DE LA PRENSA

RECURSOS HUMANOS

Vulca

nizador

SALIDAS CLIENTE

SUBESAMBLES

REFILADO Y DIVIDIDO

METODO DE SEGUIMIE ONTROL

METODOS DE SEGUIMIENTO:
TEMPERATURA, TIEMPO, PESO
INDICADOR:

EFICIENCIA DE LA PRODUCCION

CONTROL DE PROCESO POR FACTORES CRITICOS:

PUNTOS FUERA LIMITES DE CONTROL

EXACTITUD DE LA PROGRAMACION




Grafico 4.60 Caracterizacién de proceso Dividido
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Elaborado por: Maria Isabel Lépez

SUBPROCESO

B PUSTICRUGHD INDUSTRIAL

CARACTERIZACION DE PROCESO - DIVIDIDO

Revisado por:

Fecha de Elaboracién:

Ultima Aprobacién:
Revision:

Aprobado por:

OBIJETIVO

DIVIDIDO

ALCANCE

Obtener planchas en el calibre solicitado por el cliente

Desde que se recibe el producto prensado hasta la entrega del producto dividido a Revisién y Empaque

RECURSOS MATERIALES Y OTROS

Herramientas informaticas
Materiales
Maquinaria

PROVEEDOR ENTRADAS

VULCANIZADO

SUBESAMBLES

< PROGRAMACION DE LA
PLANIFICACION PRODUCCION

DOCUMENTOS

PLAN DE CONTROL
PROCEDIMIENTO PNC
INSTRUCTIVO

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013)

ACTIVIDADES

1.-REVISION Y CALIBRACION DE MAQUINA
2.-REFILADO
3.- COMPRABACION DE CALIBRE SOLICITADO POR
PROGRAMACION DE LA PRODUCCION
4.- DIVIDIR SUBENSAMBLES EN CALIBRES
SOLICITADOS

RECURSOS HUMANOS

Refilador
Divididor

SALIDAS CLIENTE

REVISION Y EMPAQUE

METODO DE SEGUIMIENTO Y CONTROL

METODOS DE SEGUIMIENTO:

CONTROL DE PROCESO POR FACTORES CRITICOS:
DISTANCIA ENTRE CUCHILLAS

INDICADOR:
PUNTOS FUERA LIMITES DE CONTROL
EFICIENCIA DE LA PRODUCCION

EXACTITUD DE LA PROGRAMACION




Grafico 4.61 Caracterizacién de proceso Revision y Empaque
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I VIIGAOCHD INDUSTRIAN

Elaborado por: Maria Isabel Lépez

CARACTERIZACION DE PROCESO - REVISION Y EMPAQUE

Fecha de Elaboracién:

Ultima Aprobacién:

Revisado por:

Aprobado por:

SUBPROCESO

OBIJETIVO

REVISION Y EMPAQUE

ALCANCE

Asegurar que el producto terminado se encuentre dentro de los parametros establecidos para su entrega.

Desde la revisidn y validacidn del PT hasta la entrega del mismo a Logistica.

RECURSOS MATERIALES Y OTROS

Herramientas informaticas
Materiales
Maquinaria

PROVEEDOR ENTRADAS

REFILADO Y DIVIDIDO PT
" PROGRAMACION DE LA
PLANIFICACION PRODUCCION

DOCUMENTOS

PLAN DE CONTROL
PROCEDIMIENTO PNC
INSTRUCTIVO

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013)

ACTIVIDADES

1.-REVISION DEL MATERIAL EN CUANTO A
CARACTERISTICAS DE COLOR, DIMENSIONES,
CALIBRE Y ACABADO
2.- CONTEO DE PT
3.- ARMAR PAQUETES PARA EL DESPACHO
4.- LLENAR REGISTRO DE DESPACHO Y CONTROL DE
PNC
5.- TRASLADO DE MATERIAL DEFECTUOSO A
BODEGA DE SEGUNDA
6.- DESPACHO

RECURSOS HUMANOS

Verificador de Calidad

PT APROBADO OPERACIONES LOGISTICA

METODO DE SEGUIMIENTO Y CONTROL

METODOS DE SEGUIMIENTO:
PRODUCTO: REVISION VISUAL DE DEFECTUOSOS

INDICADOR:

INDICE DE DEFECTUOSOS

PUNTOS FUERA LIMITES DE CONTROL
EFICIENCIA DE LA PRODUCCION
EXACTITUD DE LA PROGRAMACION
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4.3.9.2.2 Hacer

Segun la norma ISO 9001; Hacer es implementar los procesos. (2008).

Dentro de la implementacion de procesos se ha determinado la creacion,
correccidn y/o actualizacion de documentacion relevante al proceso y que
determine grados de estandarizacion en los procesos de produccion del Foamy.
Se propone:

Plan de control: Se incluyen las caracteristicas de proceso y producto a
controlar, estableciendo de esta manera el seguimiento y medicién apropiados
para procesos Yy productos.

Procedimiento de Producto no conforme (PNC).- El procedimiento de
producto no conforme determina los controles y normativas referentes al control
en los procesos.

Instructivos.- Se establecen los instructivos del proceso, determinando las
mejoras y controles.

Manual de obtencién de datos y cartas de control.- Es de importancia para
la estandarizacion de procesos reforzar aquellos puntos que se encontraban sin
respaldo técnico como son los analisis por medio de cartas de control, que se
estarian integrando a los analisis de la linea.

Registros de verificacion de factores criticos.- Uno de los registros que no
existian y de gran importancia es el que norme la recoleccion de datos, razon
por la que se desarrolla dicho registro.

A continuacién se adjuntan dichos documentos:



Gréfico 4.62 Plan de control Integral
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B PLASTICHUCHD INDUSTRIAL

PLAN DE CONTROL INTEGRAL
Industrias Diversas

Codigo:

Fecha de Elaboracion:

Ultima Aprobacién:

Revision:

Elaborado por: Ma. Isabel Lopez

Revisado por:

Aprobado por:

Namero de
Operacion

Caracteristica Especificada

Documento de
Referencia

Product

Proceso

Equipo de
Control

Frecuenciade Control y
herramienta de andlisis

Registro

Tiempo
Peso
Temperatura

INSTRUCTIVO

LIMITE DE CONTROL

LIMITE DE CONTROL
INEERIOR 117.28 °c

127.16 °c

TEMPO PESO TEMPERATURA

TOLERANCIAS | VALOR |UNIDAD | VALOR |UNIDAD | VALOR | UNIDAD
SE DE CONTROL | 57 t 1805 | gr. 171 c
LIMITE DE CONTROL | 26 t 1604 | gr. 169 °c
LTE o CONTROL | 15 t 1404 | g 167 c

Visor de tiempo,
temperatura,
Balanza

INSTRUCTIVO Verificacién peso parada vs. Peso descrito en formulacién DIARIO POR TURNO TR
p , TOLERANCIAS VALOR | UNIDAD
eso ( segun
1 ( q FORMULACIO LIMITE DE CONTROL 021 or Balanza REGISTRO
formula(:lon) N PRODUCTO x SUPERIOR 4 muestras por turno VERIFICACION
FOAMY LIMITE DE CONTROL 0.15 gr. BALANZAS
LIMITE DE CONTROL o .
INFERIOR 9"
MEZCLADO
" " . o REGISTRO
Aseguramiento de calidad.- Control de propiedades fisicas DIARIO POR TURNO PRODUCCION
TOLERANCIAS VALOR [ UNIDAD Visor
2
Temperatu ra INSTRUCTIVO LIMITE DE CONTROL 137.04 temperatura REGISTRO
x SUPERIOR X °C 2 muestras por turno VERIFICACION
BALANZAS

PRENSADO

REGISTRO
DIARIO POR TURNO PRODUCCION
REGISTRO
2 muestras por turno VERIFICACION
BALANZAS
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DIVIDIDO
REGISTRO
DIARIO POR TURNO PRODUCCION
Distanci ¢ TOLERANCIAS | VALOR |UNIDAD
IStancCia entre
. INSTRUCTIVO LIMITE DE CONTROL 37 om Flexémetro REGISTRO
cuchillas SUPERIOR 2 muestras por tumo VERIFICACION
LIMITE DE CONTROL | 33 cm BALANZAS
LIMITE DE CONTROL
INEERIOR 2 cm

Peso ( segun
formulacion)

X

INSTRUCTIVO

REVISION DE DEFECTUOSOS EN PRODUCTO TERMINADO

VISUAL

REVISION Y EMPAQUE

REGISTRO

DIARIO POR TURNO PRODUCCION
REGISTRO

Tabla de muestreo VERIFICACION
BALANZAS

Fuente: Plasticaucho Industrial

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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M 15O OGN

Procedimiento de PNC
Industrias Diversas

Codigo:

Fecha de Elaboracion:

Ultima Aprobacién:

Revision:

Elaborado por: Maria Isabel Lépez

Revisado por:

Aprobado por:

OBJETIVO

Asegurar que un producto no conforme es detectado, identificado y tratado en

cualquier fase del proceso de produccién y empaque.

ALCANCE

Desde el proceso de pesaje hasta el proceso de revision y empaque.

POLITICAS

Aseguramiento de Calidad realizara el analisis de propiedades fisicas en el

producto mezclado, utilizara una tarjeta color celes para identificar reproceso o

tratamiento a la parada,

proceso se libera con una tarjeta color blanco.

si el producto se encuentra apto para el siguiente

Aseguramiento de Calidad realiza la revision de defectos visuales del Producto

si se identifica PNC coloca en la zona de PNC.




209

Codigo:
Procedimiento de PNC Fecha de Elaboracion:
Industrias Diversas Ultima Aprobacién:
Revision:
Elaborado por: Marfa Isabel Lépez Revisado por: Aprobado por:
METODO
IDENTIFICACION | SEPARACI CONSECION O
PROCESO TRATAMIENTO REGISTRO
DE PNC ON LIBERACION
Ubicacién L .
Revisién de paraday Registro
Pesaje Jaba roja en zona de Supervisor
verificacién de peso de pnc
pnc
Coche con Ubicacion Registro
Mezclado en zona de Reproceso Supervisor
tarjeta celeste de pnc
pnc
Ubicacion P .
Dividir en formatos Registro
Prensado Tarjeta roja en zona de Supervisor
pequefios de pnc
pnc
Ubicacion - .
Dividir en formatos Registro
Dividido Tarjeta roja en zona de Supervisor
pequefios o reproceso de pnc
pnc
Revision y Ubicacion Dividir en formatos Registro
Tarjeta roja en zona de Supervisor
empaque pequefios o reproceso de pnc
pnc
DOCUMENTOS

REGISTRO DE PNC




Grafico 4.63 Instructivo de pesaje

210

B IR CACAT UG rotuctvo- Pese Z.;F'gémmm

PROCESO

DESCRIPCION DE ACTIVIDAD

C

Inicio )

A 4

Verificar condiciones de

balanzas

v

Solicitar orden de trabajo y

féormulas vigentes

|
v

Verificar Stock de materias

primas

v

Revisidn de formulas y
adecuacion para el pesaje

v

Pesaje

v

Revisién y control de

paradas pesadas v

v

Etiquetar y despachar orden
de produccion diaria

Descargar en el sistema

Fin

Al inicio de cada turno verificar que estén operando
correctamente balanzas

Solicitar orden de trabajo con sus respectivas formulas

Verificar que existan todas las materias primas para el
inicio de la operacidn, en base a la orden de produccidn.

Pesar las materias primas de acuerdo a lo que indica la
férmula correspondiente; cada material debe ir en una
funda y ser colocada en su respectiva jaba

Variable Critica: Exactitud en pesaje

Una vez listo todos los productos en las diferentes jabas ,
se procede a despachar en paletas estandar y se etiquetan
las primeras jabas de cada parada

NOMENCLATURA

1%

PUNTO DE
CONTROL

Fuente: De Investigacion de campo
Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).



Grafico 4.64 Instructivo de Mezclado
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Laminar el material

A 4
Andlisis propiedades
fisicas del material
(liberacién o retencion)

\ 4

Registrar produccion y
almacenar mezcla

Fin

Codigo:
Fecha de Haboraddn
Instructivo - Mezdado — —
- QUM R e
Revision:
Haborado por. Maria Isabel Lopez Revisado por: Aprobado por:
PROCESO DESCRIPCION DE ACTIVIDAD
< Inicio )
\ 4
Setear condiciones de
operacion
l Incorporar material con revisién del cumplimiento
de la férmula.
Incorporar materiales e .
Verificar que los materiales a mezclar sean los
indicados en la formula, caso contrario Comunicar
v al supervisor de produccién.
Descargar material
\ 4
Revision de temperatura {
descargue v
Descargar el material:
v Temperatura: 127 °C
Maxima: 137 °C
Homogenizar y Calandrar Minima: 117 °C
el material
Dejar que pase todo el material y hacer banda.
4

NOMENCLATURA

1%

PUNTO DE
CONTROL

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).



Grafico 4.65 Instructivo de Prensado
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B ARTICAICA DI TR retuchvo - Preeccd %;-%mm

PROCESO

DESCRIPCION DE ACTIVIDAD

< Inicio )

Obtener el material de los
coches de enfriamiento de
Eva

v

Verificar parametros
operativos

\ 4

Pesar material y cargar
material en la prensa

) 4
Prensar y revisar
parametros y
condiciones puntos de
control

A 4

Obtener planchas y
colocarlas en los coches
de enfriamiento

\ 4

Registrar produccién

@

Revisar el pulsador de paro total de la maquina.
Verificar moldes: limpieza, que estén centrados y
correctamente ajustados.

Controlar que todas las preformas sean del mismo
tamafio.

Revisar la temperatura del prensado

Temperatura: 169 °C
Maxima: 172 °C
Minima: 167 °C

A 4
Fin
NOMENCLATURA
PUNTO DE
CONTROL

Fuente: De Investigacién de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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Grafico 4.66 Instructivo de Dividido

Codigo:
. s Fecha de Haboraddn
I 1 0TCAICA ADTSI reguesvo - Dniicd e
Revision:
Haborado por: Maria Isabel Lépez Revisado por: Aprobado por:
PROCESO CONTROL PROCESO
( Inicio )
v Al inicio de cada turno los operadores deben
inspeccionar el estado de la maquina y la limpieza
Preparar material en las zonas de trabajo.

v

Calibracién de maquina

Medir el espesor de la plancha a ser dividida segun
este valor calibrar la maquina.

\ 4 Se debe verificar que la distancia de la cuchilla a

Revisidn parametros de control = los dos lados:
cuchillas y maquina i Distancia: 33 mm

Maxima: 37 mm
Minima: 29 mm

4
Es importante controlar el calibre de las planchas
Dividido segun se va dividiendo si es necesario recalibrar la
maquina.
4

Identificar las planchas divididas tanto de primera

Clasificacién del material
como de segunda

Registro de Produccion

Fin

NOMENCLATURA

v

PUNTO DE
CONTROL

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).



Grafico 4.67 Instructivo de Revision y empaque
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I 1DHIGHD OTSIo

Instructivo - Revisiony Enpague

G

Fedha de Baboraddn

Ultima Aproadarn:

Revision:

Haborado por: Maria Isabel Lopez

Revisado por:

Aprobado por.

PROCESO

CONTROL PROCESO

C

Inicio )

v

Preparar material

v

Revision y Conteo de

Planchas

Sellar

Etiquetar

4

Colocar la paleta en el sitio
de Despacho vy registrar

Fin

Colocar la paleta en el area de revisién con el
producto.

La revisién de producto se realiza de forma visual y
mediante los Criterios de aceptacidén previamente
definidos

Colocamos el material en la selladora segun el
caso.

Colocamos una cantidad adecuada de forros en la
paleta para que no se dafie el material. El material
de prioridad debe estar arriba para facil
manipulacién en Logistica.

Se colocan las etiquetas en cada funda o paquete de
eva segun las especificaciones del pedido.

No se deben enviar etiquetas o letreros tachadas,
sucias o rotas.

NOMENCLATURA

PUNTO DE
CONTROL

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).
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Codigo:

- . Fecha de Elaboracion:
. '][HSH[:H”EH” ‘NH HS[H l H[ Procedimiento Obtencion de datos y cartas de control — —
Ultima Aprobacion:

Revision:

Elaborado por: Marfa Isabel Lopez Revisado por: Aprobado por:

OBJETIVO

Asegurar la obtencion de datos asi como la utilizacibn de herramientas
estadisticas en el proceso de produccion Foamy.

ALCANCE

Desde la identificacion de parametros a ser controlados hasta la obtencién de

sus datos, asi como la aplicacion de herramientas estadisticas.

METODO
Establecer objetivos claros
Antes de recoger informacion, es de suma importancia determinar que se va a

hacer con ellay tener en cuenta que el resultado de la misma debe ayudar a:

e “El control y monitoreo del proceso de produccion
e El analisis de lo que no se ajusta las normas.

e Lainspecciéon”, (Hitoshi, 1996)

Propésito
Identificar el objetivo de la recoleccién de datos determinando para con ello
identificar las herramientas de andlisis que se ajusten a los datos de manera

gue contribuyan a un analisis Optimo del proceso.
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Codigo:

- . Fecha de Elaboracion:
. MHS”EH”EH” ‘N““Sw | m Procedimiento Obtencién de datos y cartas de control — —
Ultima Aprobacion:

Revision:

Elaborado por: Maria Isabel Ldpez Revisado por: Aprobado por:

Confiabilidad de mediciones
Es importante asegurar la informacion, debido a que al ser manejada o tomada

por personal tiene cierto grado de variabilidad.

Cuando se realizan inspecciones visuales o inspecciones tomadas de manera
rutinaria es importante realizar concientizacion al personal sobre la importancia

de la validez de los datos obtenidos.

Establecer formas apropiadas de recoger datos

Una vez recolectados los datos es importante ordenarlos de manera adecuada

para poderlos reprocesar.

El origen de los datos debe registrarse claramente para que sean de utilidad,
deben registrarse ademas de manera que puedan utilizarse con facilidad es

decir permitan la generacion de calculos.

Hojas de registro

Segun Hitoshi una hoja de registro es un formato pre- impreso en el cual

aparecen los items que se van a registrar, de tal manera que los datos puedan

recogerse facil y concisamente. (1996)
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A

Procedimiento Obtencion de datos y cartas de control

Cadigo:

Fecha de Elaboracion:

Uttima Aprobacién:

Revision:

Elaborado por: Maria Isabel Lépez

Revisado por:

Aprobado por:

Cartas de control para analisis de datos

Herramienta para analizar la variacion en la mayoria de los procesos mismos

que enfocan su atencidn en las causas comunes 0 causas especiales.

Para el caso puntual de la linea Industria Diversas y en base al diagnostico

realizado en el Capitulo 1V, se ha determinado:

Cartas de control sugeridas segun proceso:

Proceso

Carta

Descripcion

Campo de aplicacion

Pesaje

Medias y Rangos

Control de
caracteristicas

individuales.

Mezclado

Prensado

Dividido

Individuales

Control de un
proceso con datos
variables que no
pueden ser
muestreados en

lotes o grupos.

Revision y Empaque

NP

NUmero de

defectuosos

Control del nimero de

piezas defectuosas
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T

Procedimiento Obtencion de datos y cartas de control

Codigo:

Fecha de Elaboracion:

Uttima Aprobacién:

Revision:

Elaborado por: Maria Isabel Lopez

Revisado por:

Aprobado por:

Muestra y tamafo de la muestra:

Segun el diagndéstico realizado en el capitulo IV se determina que no existe un

criterio formal para la toma de muestras y el tamafio de la misma a excepcién

del proceso de Revision y Empaque en donde existe la toma de datos por

medio de la tabla de muestreo, sin embargo el investigador considera que se

debe estandarizar la toma de datos debido a que no existe trazabilidad entre los

datos de los procesos, dada la naturaleza de cada proceso se ha considerado

los siguientes planes de muestreo

Proceso Tipo de Muestro Descripcion
Pesaje Aleatorio 4 muestras por turno
Mezclado
Prensado

Aleatorio 2 muestras por turno
Dividido
Revision y Tabla de muestreo
Empaque
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R AT SR

Procedimiento Obtencién de datos y cartas de control

Codigo:

Fecha de Elahoracion:

Uttima Aprobacién:

Revision:

Elaborado por: Maria Isabel Ldpez

Revisado por:

Aprobado por:

Andlisis del grafico de control

Se debe determinar posterior a la aplicacion de las férmulas para obtenciéon de

los limites de control, el analisis de los gréficos principalmente determinando los

puntos que se encuentran fuera de control y que deben ser sometidos a

correcciones 0 mejoras, partiendo del analisis de causas de los mismos.

Se pueden identificar causas, utilizando herramientas como el Diagrama de

Ishikawa el Diagrama de Pareto,

DOCUMENTOS

Histogramas entre otros.

Hoja de registro para toma de datos




Codigo:
. (p ., (s Fecha de Elaboracion:
. leSHBH”EH” |N””S[H|H[ Registro de verificacion factores criticos de proceso  — —
Ultima Aprobacién:
Revision:
Elaborado por: Maria Isabel Ldpez

Revisado por:

Aprobado por:

SEMANA

FECHA

PROCESO

FACTOR A CONTROLAR

TURNO|PRODUCTO| COLOR |[MAQUINA

TEMPER | TIEMPO PESO

VALOR

OBSERVACIONES

220
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Control de eficienciay productividad en la planta

Se ha determinado en el capitulo IV que no existe verificacidbn sobre los
estandares de calidad ya definidos en la linea, informacion que da un norte
importante sobre la gestion del tiempo y los recursos empleados con el

personal.

Es por ello que se propone el control de la eficiencia y productividad bajo el

siguiente modelo:
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Codigo:
- £ — L Fecha de Elaboracion:
Procedimiento para el célculo de la eficiencia y productividad — "
Ultima Aprobacion:
Revision:
Elaborado por: Maria Isabel Lépez Revisado por: Aprobado por:

OBJETIVO

Determinar por medio de los estandares de produccidén la eficiencia y

productividad en la produccién de Foamy

ALCANCE

Desde la identificacion de los estandares de produccién, informacion del
proceso hasta la obtencién la eficiencia, productividad en la Linea Industrias

Diversas en el producto Foamy

DEFINICIONES

Tiempo de turno.- Se consideran 480 minutos que representan las 8 horas

diarias

Tiempo del agua.- Representa el tiempo que se otorga para el break del
personal por turno, tiempo del agua es la manera en la que el personal

denomina a esta actividad.
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TR

Procedimiento para el célculo de la eficiencia y productividad

Codigo:

Fecha de Elaboracion:

Ultima Aprobacién:

Revision:

Elaborado por: Maria Isabel Lépez

Revisado por:

Aprobado por:

Tiempo de produccion normal.- es la resta entre el tiempo de turno menos el

tiempo del agua.

Tiempo de limpieza.- se considera 15 minutos diarios por actividad

Estandares de produccidn.- Por cada proceso se ha determinado la cantidad

de tiempo que requiere un operario calificado promedio, que trabaja a un ritmo

normal para realizar una tarea especificada mediante un método prescrito.

METODO

1.- Determinar datos informativos de produccién

PROCESO / PRODUCTO FOAMY TURNO /| PERSONAS / | ESTANDAR DE UNIDADES | SIMBOLO
DIA TURNO PRODUCCION
PESAJE 2 3 1100 Kilogramo kg
MEZCLADO 4 3 32 Paradas Prd
PRENSADO 3 1 102 Planchas Pl
DIVIDIDO (60X 115X 2) 3 3 3361 Planchas Pl

2.- Desarrollo de férmulas

Eficiencia:

(Cantidad producida * Tiempo estandar)

Minutos trabajados

Tiempo estandar = 460 minutos / estandar de produccion

Minutos esperados= Tiempo estandar x numero de paradas (produccién)

Minutos trabajados = (460 minutos x turnos del mes trabajados) — (paros

planificados) — (paros no planificados)
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Codigo:
- . . » Fecha de Elaboracion:
Procedimiento para el calculo de la eficiencia y productividad — —
Ultima Aprobacion:
Revision:
Elaborado por: Maria Isabel Lépez Revisado por: Aprobado por:

Productividad:

(Cantidad producida * Tiempo estandar)

Minutos Pagado

Minutos pagados= 480 x (turnos de produccion dia) x (turnos trabajados al mes)

Minutos esperados # personas = Minutos esperados personas por turno

Se desarrolla las formulas con la informacién obtenida del proceso de pesaje,

afno 2012.

Obteniendo los siguientes resultados:

STUACION ACTUAL DE LA EFICIENCIA Y PRODUCTMIDAD

MIN MINUTOS ~ MINESPERADD
ESPERADOS  TRABAJADOS  *HPERSONAS

A5 GIN  BMO AL | 9

ETANDAR  TESTANDAR

PRODUCTVID
AD

29280 - 8500% : 1030%

MINPAGADOS  EFICIENCIA

B G0 58 0% BT

080 SR6M% - TLTH

A5 61 15584 085 | R

B280  S7.54% : 98%%

BAS 610 13209 0 2005 ¢ 52837

89,280 | 481% : 59.18%

A5 0 el 20469 ¢ 27105 ¢ BL8Te

89,080 « To.32h « 9L71% :

BRI 18300 0 U085 | B

B280 | 6757% | 8200%

Ay el N0 0% ¢ RIS

89,080 © TH.ob% = SA.23%

BRI A T 56R

BO280 | A2A%%  SLATH

BAS © 60 125 005 45000

89,280  AL60% - S052%

B4y 610 I8 ¢ 27005 6843

89,280 | 63.12% : T6.65% :

A5 BIN U700 ¢ U0 |83

B850 6305 | T6STH

PRODUCCION
OO | NES | NI | nomricaos
FOAMY
Lm0 3w
BRI
ERE RN
4 2R
BRI BRI
TR P e o
1mD 3
ERL BRI
)M
0w s
nimom
im

B GDL M6 A5 9

0280 - 6% - B

Promedio




225

A

Procedimiento para el calculo de la eficiencia y productividad

Codigo:

Fecha de Elaboracion:

Ultima Aprobacién:

Revision:

Elaborado por: Maria Isabel Lépez

Revisado por:

Aprobado por:

El esquema adjunto propone una metodologia para el calculo de la eficiencia y

productividad en el proceso de pesaje, como se puede observar los valores se

encuentran bajo el 100%, no se conoce cual es la meta que las Jefaturas o

Gerencias responsables quisieran gestionar;

de esta manera se valida

adicionalmente el hecho de que la produccion de Foamy no cuenta con una

gestion a la eficiencia y productividad.

DOCUMENTOS

Registro para calculo de eficiencia y productividad
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Codigo:
- ‘ L L Fecha de Elahoracion:
Procedimiento para el calculo de la eficiencia y productividad — —
Ultima Aprobacion:
Revision:
Elaborado por: Maria Isabel Lépez Revisado por: Aprobado por:

DATOS DE PRODUCCION TURNO

TIEMPO TURNOD MIN
TIEMPO DEL AGUA MIN
TIEMPO DE PRODUCCION NI
‘TIEMPO DE LIMPIEZA MIN

ESTANDARES DE PRODUCCION

PROCESO! PROOUCTC TURMO DI PERSOMAS!| ESTANDARDE

FOAM TURMO PROCUCCION UMIDADES | SIMBOLO

EFICIENCIA'Y PRODUCTIVIDAD

MINUTOS
A P . MINUTOS ~ MINUTOS MINUTOS PRODUCTIVIDA
PROCESO MES UNIDAD | PRODUCCION | MEAYFNDZR L ESPERADO EFICIENCIA

ESPERADOS  TRABAJADOS PAGADOS
*4PERSONAS
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4.3.9.2.3 Verificar
Segun la norma ISO 9001; Realizar el seguimiento y la medicion de los
procesos Yy los productos respecto a las politicas, los objetivos y los requisitos

del producto, e informar sobre los resultados. (2008)

La interaccion entre las fases propuestas previamente como PLANEAR -
HACER tienen un desenlace importante con la fase de la VERIFICACION, ya
que al contar con la estructura propuesta existen puntos de norma que
estandarizan los procesos tanto en su estructura documental como en el
seguimiento y medicién de los procesos, se encuentran dotadas herramientas
estadisticas como modelos para gestion de procesos, por lo tanto actualmente
la verificacion como fase se vera apoyada en el punto 8.2.2 de la norma ISO
9001, aun cuando por parte del Sistema de Gestion de Calidad se desarrollen
normativamente auditorias internas, es importante que el proceso cuente con
una metodologia de auditoria interna para asi constantemente propender a la
mejora.

A continuacion se establece un modelo de auditoria interna por medio del que

se quieren consolidar e investigar informacién referente a:

e Calidad
e Ordeny limpieza
e Métodos de seguimiento

e Estados de procesos
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Grafico 4.68 Registro Auditorias Integrales

Cédigo:
I UASTICRUCHD INDUSTRIAL AUDITORIAS INTEGRALES oo o B
Revision:
Blaborado por: Maria Isabel Lopez Revisado por: Aprobado por:
Area auditada: | | Auditor]
Responsable del turno: | |

CUMPLIMIENTO ) i
TEMAA ACCION CORRECTIVA / ACCION

AUDITAR PREVENTIVA / OBSERVACION

1 |¢H érea de trabajo auditada se encuentra limpia y ordenada?

AREASINIERNASY , || ilos de | 1t denadi limpios?
BE PREBIEEIN ¢Los pasillos de la nave se encuentran ordenados y limpios?

(NAVE DE
ORDENYY PRODUCCION) 3 ¢lLas estandarizaciones del piso (pintura o cinta temporal) se encuentran en
LIMPIEZA buen estado?
4 ¢Los implementos de limpieza estan en buen estado y estan siendo
colocados en su sitio y de acuerdo al estandar designado?
AREA

- o
ADMINISTRATIVA 5 [Las oficinas se encuentran ordenadas y limpias?

6 |Existen areas de PNC en la secci6n y el personal conoce sobre las mismas?

Los indicadores de las &reas que se encuentran en carteleras se encuentran
actualizados?

¢Los documentos (INT, REG, DOG) se encuentran en sus puntos de uso,

AREAS INTERNAS 8 |actualizados, no manchados, rotos y sus registros cumplen sus tiempos de
CALIDAD

DE PRODUCCION retencion?

9 ¢Los equipos de control y medicién se encuentran disponibles, calibrados, en
su sitio ordenados y limpios?

10 |Existe preservacion del producto en los materiales del area

11 |¢Se utilizan los instructivos para la realizacion de actividades en la planta?

12 ¢Existen puntos fuera de control en las cartas de control establecidas por
cada proceso?

13 |¢Si existen puntos fuera de control, se han tomado las medidas correctivas?

INDICADORES Y METODOS DE ¢Como se encuentra la semaforizacion de los indicadores actualmente, es
SEGUIMIENTO 14

necesario levantar SAC 0 SAP?

15 |Revisar los indicadores de eficiencia y productividad de la planta

FIRMA AUDITOR FIRMA AUDITADO

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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4.3.9.2.4 Actuar

Actuar es tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio de los
procesos, segun la norma ISO establece, por lo tanto en la fase de la propuesta
que se describird a continuacion se diagramara un modelo para analisis y
gestion de no conformidades y levantamiento en piso de Acciones Correctivas y
Preventivas, adicionalmente se adjunta un registro para documentacion y
estandarizacion de mejoras en la planta con el fin de evitar que las mejoras y

cambios que se generan no afecten a la estandarizacion de los procesos.
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Gréfico 4.69 Registro de Acciones Correctivas y Preventivas

I LSTICAUCHD IS codive:
QLI ¢ REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

Revision:

Elaborado por: Maria Isabel Lopez Revisado por: Aprobado por:

Reporte #: TA'SSN;’: Departamento / Seccién Duefio Proceso Creado por: Fecha Ingreso Tipo No Conformidad

#

L Criticidad Frecuencia
Descripcion del Problema (claro y concreto)

O Critico O 2casos
O Mayor =] 3a9casos
O Menor [0 masdewcasos

m Accion Correctiva Inmediata / Correccion Inmediata

.Qué accién correctiva inmediata se tomé ? Responsable (nombre) Fecha fin actividad

Analisis de la Causa Raiz

Diagrama Causa - Ffecto fF Espina de Pescado [5 M s)

HERRAMIENTA A UTILIZAR Mano de LFor qué?
Sbrs
Tormentade ideas -
5Porqués?
Diagrama Causa - Efecto :l

5 For quées>

Diagrama de Arbol

Diagrama de Paretto

Otro:

o000

e e FisGUinae
A mbisnts ¥ ESquUipo

Liuvia de Ildeas Dtras Herramientas

4

==
T

Causa principal:
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B

Solucién Definitiva / Plan de Accién

Actividad

Responsable

Firma

Estado Tarea

Fecha Fin

Seguimiento y Verificacion de la Solucién al Problema

Evaluacién

Responsable del Cierre

Fecha del cierre

Fuente: Plasticaucho Industrial

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).




Gréfico 4.70 Registro de mejora e innovacion
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I PLASTICRUCHD INDUSTRIAL

REGISTRO DE MEJORA E INNOVACION

CODIGO:

Fecha de Elaboracion:
Ultima aprobacién:
Revision:

Elaborado por: Ma. Isabel Lépez

Revisado por:

Aprobado por:

REGISTRO DE MEJORA E INNOVACION

Ne

TIPO DE ACCION:

FUENTE DE LA INFORMACION:

| INNOVACION | I

PROCESO

| SERVICIO | | To

PRODUC |

EQUIPO

FECHA:
GESTOR DE LA MEJORA:
DIVISION O SECCION :

DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL (QUIEN CUANDO COMO DONDE)

JUSTIFICACION Y DESCRIPCION DE LA PROPUESTA:

OBIJETIVO (CUANTIFICABLE)

ANALISIS DE LA CAUSA RAIZ

Diagrama Causa — Electo | Espina de Pescado (D T =1

Mano de
Cbra

> Por guess

iPar guea’

Medio
A mbiente

Maguinaria
¥ e quipo
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ANALISIS DE IMPACTO

NINGUNO PROCESO EMPRESARIAL OBSERVACIONES / ACCIONES (CUANDO APLIQUE)

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

SISTEMA DE GESTION MEDIO AMBIENTAL

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

LOGISTICA
VENTAS
MARKETING
OTROS
ACCIONES DE MEJORA A EJECUTARSE
ESTATUS FINAL
H ACTIVIDAD RESPONSABLE FECHA CUMPLIMIENTO RESPONSABLE DEL RESULTADOS OBTENIDOS
SEGUIMIENTO v x
1
2
3
4
ESTANDARIZACION
Hacer una lista de los documentos afectados
Pendiente hasta culminacién de proyecto
PERSPECTIVAS
Nuevos Proyectos Impacto de Acciones

Cuales son los puntos a tener en cuenta en los nuevos proyectos / Podrian desprenderse nuevos proyectos

del actual? Cuales? Verificar el traslado de acciones a productos 6 procesos similares/ Dénde ?
ual? Cu ?

Lecciones aprendidas .- (Pendiente hasta culminacién de proyecto) (Pendiente hasta culminacién de proyecto)

Fuente: De Investigacion de campo

Elaborado por: Lopez, Maria Isabel (2013).
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4.3.9.3 Fase lll Mejora Continua

4.3.9.3.1 Grupos de mejora

Es un método sistematico para recolectar informacion, identificando y
analizando un problema a investigar y en el cual se debe definir su causa raiz
para evaluar e implementar las soluciones y por ultimo estandarizarlas dentro

de la organizacion.

Lo que se busca con la aplicacion de este método dentro de la compafiia es
cambiar la forma de encarar los problemas, al igual que obtener y proponer

mejoras para obtener resultados eficaces.

Las ventajas del trabajo en grupos es que no todos los miembros poseen todas
las habilidades por lo tanto un trabajo en grupo generara enriquecimiento de

criterios basados en experiencias o conocimiento.

Otra ventaja sera la utilizacion de herramientas de mejora para sustentar el

analisis y acciones a tomarse.
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Los grupos de mejora deberan ser conformados por cinco personas, los cuales
desarrollaran y prepararan la metodologia, se desarrollaran en total 2 talleres de

trabajo por mes, cada grupo tomard un tema importante para la Empresa.

Formacion de Grupos de Mejora

Lider: Hacer el plan de accion de su Grupo de Mejora. Deberd coordinar
reuniones periddicas y liderar el grupo con el fin de cumplir los objetivos del
plan de accion

Integrantes: Aportar al conocimiento y realizar actividades para los objetivos

del plan de accion del grupo.

Metodologia de trabajo
Los objetivos de la metodologia de trabajo son:
e Generar programas de mejoramiento continuo en la organizacion.

e Evitar la reincidencia de errores.

Primer paso Seleccionar el problema
a) Lista de problemas.- El equipo listara los problemas u oportunidades de

mejora.

Herramienta:

El andlisis de este punto se lo realizara por medio de la Tormenta de ideas
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b) Seleccion y verificacion.- en la matriz de criterios de seleccion de
problemas se estableceran ciertos criterios de seleccion como son impacto con
los objetivos de la empresa, factibilidad de solucién, costo y frecuencia, a los
mismos se les pondra un peso porcentual de manera que la suma de los pesos
totalice 100.

A continuacion se calificard cada oportunidad de mejora de 1 a 5 segun la
importancia de acuerdo a cada criterio para finalmente obtener una calificacion

de todas las oportunidades de mejora y seleccionar la mayor puntuacion.

Herramienta:

Matriz de Criterios de seleccion de problemas

Segundo paso Cuantificar y subdividir el problema

En este segundo paso lo que buscamos es de tener claramente identificado el
problema con sus mediciones, su descomposicion si se pudiese en problemas
menores que lo conforman, como en su representacion del diagrama de flujo o

mapa del proceso para poder identificarlo por partes.

a).-Clarificar el problema
Se estableceran las primeras mediciones que confirmen los datos preocupantes
del problema como la descomposicion del mismo en posibles causas.

e ¢Quién?

e ¢(Cuando?
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o (;Que?

e ;DONnde?

Herramienta:

Diagrama de flujo

b).-Cuantificar y seleccionar

Una vez subdividido y con las mediciones en base a datos recopilados, se
utilizara el diagrama de Pareto para atacar las causas que generan la mayor
cantidad de problemas.
Finalmente seleccionaremos los problemas de la subdivision que tenga las
mayores incidencias en la medicion.
Herramienta

¢ Hoja de recoleccion de datos

e Diagrama de Pareto

Tercer paso Andlisis de Causa Raiz
Se tratara de identificar y verificar la causa raiz del problema eliminando si

aparecieran causas de soluciones obvias.
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a).- Agrupar las causas

Se reunirdn bajo grupos de causas similares ayudado con el diagrama causay
efecto el mismo se trabajard con cuatro grandes grupos de causas (5M) que
son las creadas por problemas en: Materiales, Mano de obra, Maquinaria,
Metodologia, Medio Ambiente Se medira la influencia de cada causa y cada
rama para ver su influencia en el problema general y dedicarnos a resolver

aquellas causas que motivan la mayor variacion en el efecto o problema.

Herramienta:

Diagrama causa y efecto

Cuarto paso Disefar y programar soluciones
Se escogen las soluciones mas apropiadas para eliminar las causas que nos
han salido anteriormente. Igualmente se programaran cuidadosamente las

implementaciones.

Los sub-pasos a seguir seran:

a)- Listar posibles soluciones.

Se enumeran todas aquellas que pueden contribuir a mejorar el problema.

Herramienta

Diagrama de arbol (¢, Cémo?)
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b).-Seleccionar las soluciones mas factibles.
Se ponderan las soluciones de acuerdo a su facilidad de implementacién, su
impacto y su costo beneficio. Finalmente esto nos dara un puntaje y peso por

solucion aplicable.

Herramienta

Matriz de alternativas de solucion.

c).- Programas actividades de cada solucion.

Programa de aplicaciones con fechas y responsables.

Herramienta:

Matriz plan de accion

Quinto paso Establecer niveles exigidos y metas

Definiremos los requerimientos, los niveles esperados o los exigidos. Los sub-

pasos a seguir seran:

a).-Definir el nivel exigido en el indicador.

Ya sea que lo defina el cliente segun lo que quiere, la gerencia segun lo que

espera o el equipo segun lo que pretende.
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Preguntarse muy frecuentemente si es posible llegar al nivel exigido atacando
las causas.

Es muy importante la definicion del indicador de manera que pueda ser
entendido por todos, facil de medir y pueda seguirse su evolucién. No caer en el
error frecuente de definirlo mal que traera demoras y reformulacion del mismo.
Se debe establecer los responsables de la medicion, su frecuencia y

actualizacion.

Sexto paso Implantar las soluciones
El objetivo es tener éxito en la implementacion, probar la efectividad de las
soluciones y observar y definir los factores para lograr la permanencia de los

resultados.

a).-Verificar el cumplimiento del programa, chequear los niveles

alcanzados en los indicadores

e Observar los responsables y que se cumplan con las fechas.

Revisar los indicadores y sus niveles alcanzados

Séptimo paso Establecer acciones de garantia

Se tratara de evitar reprocesos y asegurar que la ganancia sea permanente.
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a)-Normalizar practicas operativas.
Actualizando los manuales de procedimientos, formatos especificos los memos

a cada una de la areas.

b).-Entrenamiento de los nuevos métodos.
Hacer los programas de entrenamiento respectivos y programas de induccion

correspondientes.

c).-Incorporar el control de gestion del departamento.
Incorporar nuevos indicadores, reuniones con personal y criterios nuevos de

evaluacion.

d).-Reconocer y difundir resultados.
Documentar y enviar los procedimientos y resultados. Reconocer a los que

contribuyeron a la mejora en un evento publico y presentarlo a todo el personal.

Estos pasos descritos requieren de un entrenamiento a todo el personal
involucrado y presentar la metodologia de la manera mas sencilla dado que el
objetivo nuestro es que se convierta en una herramienta en la vida diaria del
trabajador en la empresa y puedan iniciar los analisis de sus problemas
empleando la metodologia en cuando la necesiten. No olvide que el factor

motivacional es de vital importancia y si no se toma en cuenta es muy dificil que
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su proyecto de los frutos que espera. Tenga cuidado es un arduo trabajo pero le

dara recompensas.

Implementacion de grupos de mejora

A manera de ejemplo sobre como sera el manejo y la puesta en practica de la
metodologia de grupos de mejora para resolucion y prevencién de problemas
se realiz6 un proyecto utilizando uno de los problemas mas criticos y

reincidentes en la empresa como son las manchas.
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GRUPOS DE MEJORA PARA LA RESOLUCION DE PROBLEMAS

Cédigo:

Revision:

NOMBRE DEL GRUPO:
NOMBRE DEL LiDER:

MIEMBROS DEL GRUPO:

=
dﬁ&dﬂd

7

PESAJE
JIMMY ZAMORA

JIMMY ZAMORA / HECTOR SALAZAR

FECHA:

1.- ALTA CANTIDAD DE DEFECTUOSOS
2.- LAS ACCIONES SON URGENTES Y CORRECTIVAS
3.- PERSONAL NO UTILIZA LOS INSTRUCTIVOS

1 Etapa Seleccién de problemas
a) lista de problemas - Tormenta de ideas

b) seleccién y verificacion - Matriz de Criterios de seleccidn de problemas

PROBLEMA IMPACTO 35% FACTIBILIDAD 25% COSTO 20% FRECUENCIA 20%
VALOR TOTAL VALOR TOTAL VALOR TOTAL VALOR TOTAL

1.-ALTA CANTIDAD DE 3 1.05 2 0.5 3 0.6 1 0.2
DEFECTUOSOS
2.-LAS ACCIONES SON URGENTES 2 0.70 2 0.5 1 0.2 2 0.4
Y CORRECTIVAS
3.-PERSONAL NO UTILIZA LOS
STRUCTVOS 1 0.35 2 0.5 2 0.4 3 0.6

2 Etapa Cuantificar y subdividir el problema.-
a) clarificar el problema

PROBLEMA

SELECCIONADO *NO COSTOSO

*MEDIO

*MEDIANAMENTE
COSTOSO

PROBLEMA2DO
LUGAR

*BAJIO
*COSTOSO

PROBLEMA 3ER
LUGAR

‘PROBLEMA: Alto nimero de defectuosos

Tiempo -
Cuando?

‘ Afo 2012 ‘

Reiteracion del
problema?
Lugar - ¢Doénde?
Tipo - cQué?

Permanente

Procesos de Linea
Foamy

Las acciones tomad:

son correctivas y NG existen acciones
d|

andlisis de
seguimiento
declarados para el

urgentes

2 Quién detect6 el proceso

problema?

Personal ID
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b) cuantificar y seleccionar
HOJA DE SELECCION DE DATOS

DEFECTOS CANTIDAD
Agujeros 129,522
Veteadas 26,845
Contaminado 1,890
Planchas con piel 1,706
Planchas descalibradas 1,309
Rotos 1,157
Planchas sin esquinas 983

Planchas con bordes incom 684
Pequefia 629
Quemados 566
Diferente color 520
Manchas 207
Tonalidad 206
Planchas mal refilado 198
Material Pre vulcanizado 165
Planchas manchas de otro 76
Crudas 59
Planchas con fallas disefio 44
Total defectos afio Foamy | 166,766
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b) seleccionar el estrato

Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto
[ oo Lo | o7 Lo Lov |30 [ oo oo |

160,000
140,000
120,000
100,000
80,000
60,000
40,000
20,000

129,522

m— DEFECTUOSO === PORCENTAJE ACUMULADO

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

= 0%

REVISAD TOTAL TOTAL CO(;/IOPIEI)SI POEJCEENT
DEFECTUOSO os DEFECTU [ACUMULA PORCENT | AcUMULA
[N DO UAL DO
Agujeros 1,456,709 i 129,522 | 129,522 | 78% 78%
Veteadas 67,319 | 26,845 | 156,367 | 16% 94%
Contaminado 3,562 1,890 | 158,257 1% 95%
Planchas con piel 3,553 1,706 | 159,963 1% 96%
Planchas descalibradas 3,041 1,309 | 161,272 1% 97%
Rotos 10,412 1,157 | 162,429 1% 97%
Planchas sin esquinas 2,546 983 163,412 1% 98%
Planchas con bordes incomy 3,157 684 164,096 0% 98%
Pequefia 1,480 629 164,725 0% 99%
Quemados 1,705 566 165,291 0% 99%
Diferente color 1,072 520 165,811 0% 99%
Manchas 685 207 166,018 0% 100%
Tonalidad 37,352 206 166,224 0% 100%
Planchas mal refilado 3,436 198 166,422 0% 100%
Material Pre vulcanizado 665 165 166,587 0% 100%
Planchas manchas de otro ¢{ 2,469 76 166,663 0% 100%
Crudas 1,803 59 166,722 0% 100%
Planchas con fallas disefio 68 44 166,766 0% 100%

Conclusion:

La informacidn con la que se cuenta actualmente no es analizada oficialmente es por ello que se cuenta un nimero significativo de defectuosos
En lo referente a agujeros se ha podido identificar que una de las raices del problema es la temperatura del mezclado y del vulcanizado
sin embargo no existe formalmente analisis levantados al respecto
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3.- ANALISIS CAUSA RAIZ
a) agrupar las causas

Y\ NO EXISTE REVISION FORMAL DE LA INFORMACION
NO EXISTE UN ESQUEMA DE REVISION POR PARTE DE LA DIRECCION DE LA LINEA
LAS REVISIONES DEL PROCESO SE LAS REALIZA MEDIANTE DOS INDICADORES GENERALES
SE DECONOCE LA REALIDAD DEL PROCESO Y SUS VARIABLES CRITICAS

"~ LAS ACCIONES SON URGENTES Y CORRECTIVAS
NO EXISTE UN ESQUEMA DE REVISION FORMAL DEL PROCESO PARA PREEVER PROBLEMAS
TODAS LAS ACCIONES SON CORRECTIVAS Y URGENTES
NO EXISTE UN ESQUEMA DE ANALISIS PARA USO INMEDIATO EN PLANTA
EL SISTEMA ACTUAL NO FUNCIONA EN PLANTA
EL PERSONAL NO LEVANTA ACCIONES CORRECTIVAS NI PREVENTIVAS EN PLANTA

}AGUJEROS ALTO NUMERO DE DEFECTUOSOS
AMBIENTE
MANO DE OBRA

PROGRAMAR
SOLUCIONES

a)- Listar posibles
soluciones DIAGRAMA DE ARBOL - ¢ COMO?

Levantamiento de Comité Interno
para la mejora

Y

LCOMO? Analisis Global y formal de la Generar indicadores que aporten por ‘

>
linea V‘ proceso

Bajo metodologia de semaforizacion
dar seguimiento a Indicadores

Como dar solucion a las
quejas y reclamos
emitidos por PISA, en el
defecto Sucios

F COMO? Levar_ltamlento de QCCIOHeS Analizar y proponer indicadores para
< T correctivas y preventivas en la levantar Acciones Preventivas o
planta mejoras
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b).-Seleccionar las soluciones mas factibles - MATRIZ DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION

FACIL 45 % IMPACTO 35 % COSTO 20% TOTAL TERIOS
Causas Solucioén *ALTO
VALOR TOTAL VALOR TOTAL VALOR TOTAL 3
*NO COSTOSO
1.- MEDIO AMBIENTE *MEDIO
METODOLOGIA S .
MOD Andlisis formal de la linea 2 0.70 3 0.75 3 0.6 2.05 2 *MEDIANAMENTE
COSsTOSO
MATERIALES
2.- MEDIO AMBIENTE Levantamiento de acciones NG
ti ti I
MOD correctivas y preventivas en la 1 0.35 3 0.75 1 0.2 1.30 1 .costoso
MATERIALES planta

c) Programas actividades de cada solucién - Seguimiento al plan de accién

ACCIONES abr-14 may-14 jun-14 jul-14 ago-14 sep-14 oct-14 RESPONSABLE
RECOPILAR INFORMACION RESPONSABLE
ETAPA 1 X Lider de grupo
ETAPA 2 X Lider de grupo
ETAPA 3 X Lider de grupo

2.-IMPLEMENTAR LA SOLUCIO

RESPONSABLE

Analisis global y formal de R .
gl 2 A4 Lider de grupo

la linea
Levantamiento de acciones

correctivas y preventivas
para planta X

Integrantes de grupo

3.- SEGUIMIENTO Y VERIFICACION DE RESULTADOS

RESPONSABLE
Analisis y seguimiento a indicadores X Gerente General
Auditoria interna de seguimiento X Personal designado
4.-ESTANDARIZACION DE SOLUCION RESPONSABLE
4.1.- DEFINIR LA DOCUMENTACION A MODIFICAR X Secretaria General
4.2.- DOCUMENTACION REVISADA Y APROBADA X Secretaria General

FORIZACION DEL SEGUIMIENTO TAREAS CUMPLIDAS
TAREAS CUMPLIDAS

TAREAS CUMPLIDAS s
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5.-ESTABLECER NIVELES EXIGIDOS Y METAS

NOMBRE DEL INDICADOR: indice de defectuosos

RESPONSABLE DE MEDIR : Jefe de grupo
FORMULA:

Defectuosos
Total producto revisado

META:
85%

Frecuencia de revision: Mensual




249

4.4 Grado de mejorarespecto al Modelo de estandarizacion de

procesos en el producto Foamy

Para fundamentar la presente tesis se ha establecido el siguiente analisis:

En el cuadro adjunto se presenta la realidad total anual del proceso de Revision
y Empaque en el 2012, en donde se obtuvo el total de producto revisado en
relacion a la cantidad de defectuosos obtenidos, dando como resultado 10% el
indice de defectuosos, se considera adicionalmente un costo de $0.05 por
unidad foamy con lo que se obtiene un costo total de defectuosos en el 2012 de

$ 8338,27.

Gréfico 4.71 Costo defectuosos 2012

COSTO DEFECTUSOS 2012
% DEFECTOS COSTO TOTAL

TOTAL REVISADO CANTIDAD COSTO UNITARIO DEFECTUOSOS
DEFECTUOSOS ANUAL

10,42% 1.601.034 166.765 5 005| S 8.338,27

Fuente: Plasticaucho Industrial
Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).

La propuesta del modelo de estandarizacion tendra un impacto significativo con
la eliminacion de los puntos fuera de control y reduciendo la cantidad de
defectuosos de manera coordinada con las personas asignadas y a cargo de la

implementacion.
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Grafico 4.72 Reduccion de defectos eliminando puntos fuera de control

REDUCCION DE DEFECTUOSOS ELIMINANDO PUNTOS FUERA DE CONTROL

UNIDADES S
P:Jhg\s MES ANO oero MES ANO
OSSR COREL SNEARSS UNIDADES b e REDUCCION
ELIMINADOS OK REDUCCION ANUAL
(300 UNID X OK MENSUAL
PARADA)
PESAJE 5 1.500 18.000 | $ 005]$ 75,00 | $ 900,00
MEZCLADO 10 3.000 36.000 | $ 0,05]$ 150,00 | $ 1.800,00
VULCANIZADO 5 1.500 18.000 | $ 0,05] s 75,00 | $ 900,00
DIVIDIDO 10 3.000 36.000 | $ 005]$ 150,00 | $ 1.800,00
9.000 108.000 $ 450,00 | $ 5.400,00

Fuente: Plasticaucho Industrial
Elaborado por: Lépez, Maria Isabel (2013).

Como se puede observar en el grafico la estandarizaciébn de procesos y su
efectividad se encontraria medida por los puntos de control que se han
eliminado durante el periodo de implementacién y la reduccion de producto

defectuoso o PNC del total de productos revisados.

Existira una reduccion anual de $5400 y 108.000 unidades unicamente
controlando los puntos fuera de control, es decir existe una reduccion respecto

al afio 2012 de 35.24%



5.1

X/
°e

CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

En base al diagnodstico realizado en el proceso de produccion Foamy se
identifica que existe informacién cualitativa y cuantitativa que no cumple
con la estandarizacion de procesos obteniendo como resultado producto

no conforme.

Aplicadas las herramientas estadisticas en el proceso de produccion
Foamy, se identifican puntos que se encuentran fuera de control
afectando directamente a la efectividad de cada proceso, adicionalmente

se detecta incumplimiento de ciertos puntos de la norma ISO 9001:2008.

Se concluye que existe variabilidad en el proceso de produccién Foamy,

tanto en la informacién cualitativa como cuantitativa.
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Recomendaciones

Aplicar diagnodstico cuantitativo y cualitativo basado en herramientas

estadisticas, de calidad y apoyado en la norma ISO 9001:2008.

Analizar con el uso de herramientas estadisticas y de calidad las
causas de los puntos que se encuentran fuera de control en el

proceso de produccion Foamy.

Desarrollar un modelo de Estandarizacion de procesos dentro de un
Sistema de Gestion de Calidad que reduzca la variabilidad en el

proceso de produccion de Foamy.
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Anexo 1.- Encuesta
PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR

Encuesta aplicada a Linea Eva — PERIODO 2012

Este cuestionario forma parte de un trabajo de investigacion académico, por favor sea tan amable de leer cuidadosamente las
preguntas y contestarlas en el espacio dedicado para éstas. Toda la informacion serd considerada de cardcter estrictamente
confidencial.

De la veracidad de los datos depende la realizacién correcta del trabajo.

PREGUNTAS:
1.-;En el afio 2012 los instructivos y la documentacion que se encuentran en la planta apoyaban al

cumplimiento efectivo de las actividades en su puesto de trabajo?

SI | NO |

2.-De los siguientes documentos indique el mas utilizado para sus tareas diarias e indique el por qué:

Caracterizacion del proceso -
Plan de control —
Procedimiento de PNC |
Instructivos del proceso |
Registros —

Otros: ESPecifique ....oviniiniii i

3.- Considera Usted que el nivel de reproceso o Producto no conforme en la linea (afio 2012) fue:
Alto —
Medio —

Bajo -
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4.- ;Existia orden y limpieza en la planta de produccién de la linea Foamy? (afio 2012)

— —
Si No

5.-¢En la produccion del Foamy se cumplia con las especificaciones de proceso y de producto
determinadas (documentos, instructivos)? (afio 2012)

Si | No [

6.-¢Considera Usted que existe control estadistico del proceso en el producto Foamy?

Si || No —

7.- ;{Considera Usted que una vez planteada la solucién ante un problema, vuelve a ocurrir?

Si (- No (-

8.-La palabra efectividad se traduce como el cumplimiento diario de la produccién total sin defectuosos ni
desperdicios de tiempo, material, etc. ¢Considera Usted que el proceso de producciéon del Foamy fue
efectivo en el afio 20127

Si || No [

9.-¢Existe una metodologia formal de solucion de problemas en la organizacion?

Si [ No [

10.-¢Considera que la aplicacion de un método para estandarizar el proceso generaria un impacto positivo

en la efectividad del producto Foamy?

Si — No (.

Gracias por su colaboracion.
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Anexo 2.- Entrevista

GUION DE ENTREVISTA

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR

ENTREVISTA A PERSONAL ADMINISTRATIVO ID

ENTREVISTA SOBRE ESTANDARIZACION DE PROCESOS Y SU IMPACTO EN LA EFECTIVIDAD DEL PRODUCTO

FOAMY - 1D

Datos generales

PREGUNTAS INTERPRETACION - VALORACION

1.-;Los instructivos y la documentacion que se
encuentran en la planta apoyan al cumplimiento

efectivo de las actividades?

2.-De la documentacion con la que se cuenta en la

planta, cual cree es la mas utilizada y por qué?

3.-Cuél es el nivel de reproceso, Producto no
conforme, desperdicios que considera se tiene en la

planta

4.-;Considera Usted que existe orden y limpieza en

la planta de produccion de la linea Foamy?

5.-;Considera Usted que en la produccion del Foamy

se cumple con las especificaciones de proceso y de
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producto determinadas?(documentos, instructivos)

6.-;Considera Usted que existe control estadistico del

proceso en el producto Foamy?

7.-;Considera Usted que una vez planteada la

solucién ante un problema, vuelve a ocurrir?

8.-Considera Usted que el proceso de produccion del

Foamy es efectivo?

9.-;Existe una metodologia formal de solucién de

problemas en la organizacion?

10.-Considera que la aplicacion de un método para
estandarizar el proceso generaria un impacto positivo

en la efectividad del producto Foamy?
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Anexo 3.- Tabla estadistica para media y rangos

n
2
3
4
5
6
7
8
9

(=)
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Anexo 4.- NORMA ISO 9001 — REQUISITOS

=

4 Sistema de gestion de la calidad

41 Reguisitos generales @

La organzaciin debe esisblecer, documentar, rigr y mantensr un sisiema de gestidn da |z calidad y
mejarar continuaments su eficada de acuerdo uisitos da esta Morma Intarnacional.

Lz organizaciin dabs: E

a) debarminar los procesos necesanos para el si g de gestifn de |z calidad y su aplicacitn & ravés de la
organizecon (waase 1.2), %

b} detarminar la secuencia & intaraccidn da & 505,

¢} detarminar hos criterios y los métodos NecaEENOS Para S5aguUIarss oa que lanto la operacion comao &l control
da B5l0E procesos seen eficaces, @

d) aseguarse de la disponibilided de recwrsos e informacidn necesarios pare epoyar la operacikin y el
seguimienia de esios procesos, Dﬂ'

@) realizer al seguimiento, la medicién cuando sea aplicable y &l andlisis da estos procesos, e

fi  implementar a5 scciones necesanss para ﬁ lces resuliados planificades y la mejora confinua de asios
PIOCESOE.

Lz organizacidn daba gestionar estos procesos de aCuerdo con los reguisiios de esta Morma Intamacional.

En los casos en ﬂlﬂurfﬁmiﬁqupﬂﬂﬁﬂﬁqﬂrﬂﬂﬂﬂmﬂﬁnlﬂmﬂlqjﬁprmqﬂanEIa
ucto con las

confprmidad del raquisitos, |2 organizacidn debe asagurarse de controlar tales procesos. El fipo ¥

ﬂemdﬁda control & eplicar sobre dichos procesoscopizgiados axternaments debe astar definida dentro del sistama
gestion de la calidad. =

MROTA 1 Los procesos necesancs para o sislama de la calidad a los que se ha hacho reforencia anlencrmants

incluyen los procesos para las actividades do la di mwisian da recursos, la realizacidn dal producto, la madicion, ol

andlsizy la mejora.

RO 2 Lh'|ﬁmmmmﬂnm'-ﬁ:mwnhawﬁmﬁnnmﬁmmmtgﬁdnth
calidad ¥ qua la organizacion decida gua sea desampenado por una pario @lama.

RNOTA 2 Aﬂpurl'dmﬂmmmmr&umnndmnlhmﬂﬁﬁhmﬂiﬁd
da cumplir con todos los requisiios del chienta, legales ¥ reglamantancs. EH fpo v ol grado de control a aplicar al procesc
contralado atemamanio pusda mrirﬂmrcildu:ﬂﬁatdm Comoc

a]l @l impacto polencial dal proceso contatado ewtemamenta sobre la capacidad de la organizacion para propomcionar
producins corfomes con los requisilos, @

bl ol grado on o que so comparts o conirol sobro of process,

c] = capacidad para conseguir o comtrol mﬁa Iz aplicacién dal apartade 7.4,
42 Requisitos de la documentacién | |

421 Generalidades Cﬁ:}

La documentaciin dal sistema de gestion de la calidad debe incluir

a} declaraciones documentadas da una pdl'ﬁmmﬁad y da objelivos de la calidad,

= E50 2008 — Tooos los comchos [esenaios 3
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b} un manusal de la calidad,

] los procedimientos documentedos y |os regisiros raq@mr asta Morma Intermacional, ¥

d} los documenios, induides los registros que |8 organizacién determing Que 0N NECESEros Dare asegurarss de
|z eficaz planificacian, oparacian y conirol de sus

NOTA1  Cuando apareco o témino “procedimionts docum " dentro do csta Morma Intemacicnal, sgnifica oue o
procedimicnio son establocidn, wnmﬂnﬁmtv ido. Lin solo doouments puede inchuir los requisiins para
umumumm redativa a un procaedimianio documantado pusdo oubrires con més do un docurmento.

NOTAZ2  La axtonsién do b documnontacidn dol sistoma dmdnhuiﬁdm-ﬁhﬁdﬂum prganizaciin a oira
diabido a:

a) ol tamano da la amganizacidn ¥ @ Spo da actividades, I:;D:)

b) la complejidad da los procescs ¥ sus imamacciones, ¥ @

ol lacompatencia dal personal.

NOTA3  Ladocumentsciin puede estar an cualquiar I’n-rn.uu'r_ufu da medio.

422 Manual de la calidad ==

La organizacitn debe esiablecer y mantenar un manual ad que imcluya:

g} el alcance del sistemna de gestion de |3 calided, mcluyenda los detalles y la justficacion de cualguer exciusian

pess e &0
bl s procedimiamios documentados estsblecidos para el sistema de gestion de la calidad, o referencia & los
MIEMOS, ¥

c] una descripcion de la inleraccion entre los procesos del sistema de gestion de |3 calidad.

423 Control de los documentos

Los documentos requeridos por el sisteme de gestidn de9=Falidad deben controlarse. Los n!-grsln:ls 5CM un fipo
especial de documentio y deben controdarse de acwendo con los requisitos ctados en el aparado 4.2

Debe estsblecarse um procadimienta dmmmﬁuqﬂdﬂlus controdes Necasanos para:

g} =probar los documenios en cuanta 3 5U adecuscion nﬂEﬂe 5L BMmisidm,

b} rewisary actualzar los documenios cusndo sea necasano y aprobarios nuevameanie,

c] asagurarse de gue se dentifican los cambios y el asﬁlamﬁiﬁn wigente de los documenios,

d} esegurarss de gue |Bs versiones pa'hnerﬂasdal@ms gplicables se encusniran disponibles en los
puntos de ws=o,

e] esegurarss de gue ks documeanios parmanecan le-gib@' {gcimenie identificablas,

1) esegurarss de que los documeanios da mn% arganizacion delenming Que E0n NECcesEnios pars
la planificacion y la operaciin del sisiema de g la calidad, se ideniifican y gue se controla su
distribucidn, y

gl prewvenir el uso no intencionado de documentos c—m epicaries uma identificacidn adecuada en el caso
de gue 58 mantengan por cualguier rEEon.



Los= registros esigblecidos para proporcionsr @ de la conformidad con log requisitos asi coma de la
operaciin eficez del sistema de ges®idn de la calidad deben controlarse.

La organizacitn debe establacer un procedim memnado para dafinir los controles necesanios para le
idenlificacion, l almacanamiento, la probeccitn, @ recuperacion, |3 retencidn y |a dsposicion da los regisros.

Lo= ragisiroe daban parmanecer legiblas, [énilmarﬂarﬁfmmlmf recuperables.

424 Control de los registros

MOTA En mbmmmﬂhﬂimﬁnﬁﬁﬂvm.

5 PResponsabilidad de la direccion EE)

51 Compromiso de la direccion @

La alia direccidn deba onar avidencia de su compromiss con el desamoll @ implementacion dal sistema
de gastion de |a Man can la maj:rauEﬂUada s eficaca

g) comumicando & la organizecdan 8 imporiancia de satisfacer tanto kos requisitos del cliente comao ks legales y
raglamentarios,

b} esebleciends la politica de |z calidad,

cl aseguando gue se esisblecen los objetivos de la calidad,
d) llevando a cabo las revisionas por |a direcoidiigs. |

e} aseguando la disponibilidad de recursos. EE—-—_)

5.2 Enfoque al clisnie

L= sita direccidn dabs asagurarss de gue los requisitos del cliente 2 determinan y 52 cumplen con el propdsito de
sumenier la satisfaccidin del cliente (véanse 7.2.1 i 51]

5.3 Puolitica de la calidad
L= sita diraccion debs esegurarse da que la pulﬂj:ﬂa Iz calidad:

a) esadecuads al propisitn de |z organizacdin, ﬁ

b} induye un compromiso de cumplir con los isitos y de mejorar continuamente la eficacia dal sisiema de
pestion de |a calidad, %’1

cl proparciona un marco de referencia pars EEIEE‘,‘ rewisar log objativos de la calidad,
di escomumicads y entendida deniro de |8 organizecian, y
e @5 revisada para su continua adecusacicn.

=»
o
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541 Objetivos de Ia calidad e

La alta direccidn debe asegurarse de que los objetivos idad, induyendo aguellos necesanios para cumplr
los requisitos Eam gl producta E:E-asa 7.1 8l], =& lem= funciones y los nivales pertinentas danino de k&
organizecan. Los ohjetivos de

calidad deben mrrﬁﬁy coherantes con la politica de la calided.
542 Planificacion del sistema de gestion de la
La altz direccion debe asagurarsa de gue: E:l

8] |3 planificacién del ssiema de gestion de la cali iza con al fin de cumplr los requisitos: citedes en el
aparizda 4.1, asi como los ohjetivos de la Dﬂﬂlw

bl se manliens |2 integridad dal sistama de gastbon dﬂgﬁﬂ cuando 52 plenifican e implemantan cambios en
dsba.

5.5 Responsabilidad, autoridad y comunicacion

551 Hesponsabilidad y auroridad @
La alta direcdn debe asegurarse de gue |as responsabiidades y aviondades esiEn dafinidas y son comumicadas
danira de |2 organizacidn. @

5.82 Hepresentanse de la direccién

La alta direccitn debs designar un miembra de |z direccitn de |z organizecion guien, independientemants de atras
rasponsabilidades, dabe tener |3 responsebifidad y autopidad que imcleya:

g} asegurarse de que se esisblecen, implementan y manbenen los procesos necesanios para @ sistema de
?Ehﬁ'n de l!.{EIIJ:IﬂEd. @

bl informar & |3 sita direccian sobra el desempefo del sistama de gastion de |a calided y de cuslquier necasidad
e e,y =

c) Bsagurarss de gue s promueve | toma de concienc lo= reguisics del dienta en todos los niveles de k=
orgEnizacion.

MOTA La resporsabilidad del repeosantanta da la i induir relagonss con partes axdamas scbeo asunbos
relacionados. con o sisherma do gestion de la calidad.

5.53 Comunicacion imerna

=
La aliz direccidn dabe asegurarse de que se esiablecen los procesos de comunicacidn apropiados denfro de la
orgenizacian y de gue la comunicacitn se efectia nwd@ I3 eficacia del sislema de gastidn da la calidad.

O

La alta direccidn dabe revisar e sislema de gestién d;ﬁdad oa |a organizacidn, & inlervalos planificados,
pare asagurarss de su corveniencia, adecuscion y eficacia continuas. La rewisidn debe incluir |2 evaluacion de las
oportunidades de majora y |2 necesidad de efectear . al siziema de gestion de la calided, incluyando la
politica de |a calidad y los objetivos da la calidad, E’w

L& Revision por la direccion

561 Generalidades

264



265

Deban mantenarse ragisinos de las revisionas pu?%rmﬁn {vae=e 4.2 .4).
562 Infermacién de entrada para la

La imformaciin de entrada para |a ravision por Iaw g0 daba inclur:

gl los resullados de sudiarias,

bl Iz retroslimentacitn del chente, a

cl el desempeno de los procasos y Iamnfumiﬁbrn-im.

di elestado de las acciones comactivas y prevesl

e} |es cciones de saguimiento de revisiones por 8 direccion pravias,

fi los cambios gue podrian afectar &l siklema mn de |z calidad, y

gl las recomendacionss para la mejora. D:-"

562 Resultados de la revisicn

Los resuliados de la rewisidn por la direccién deben imcluir todas las decisiones y acciones relacionadas com;
&) |a mejora de la eficacia del sistama de gestide BePralidad y sus procesos,
bl |z mejora del producto en relacian con los %{H cliente, y

(=2
&)

ol les necasidades de recursos,

6 Gestidn de los recursos

6.1 Provisién de recursos

La organizacion daba damimrvmrdmﬁrsm NECESE0S pare:

g} implementar y maniener el sistama de gestion @a calidad y mejorar continuaments su eficadia, y
bl =umentsr la satisfaccitn del chanie medianie %Emplimhrln:h EUS requisitos.

6.2 Recursos humanos

621 Gensralidades =

El parsonal gua reslice rabajos que afecten = |a @ﬂdaﬂ con los reguisitos ded producto debe sar compatente
con base en la educaciin, formaciin, habilidades y expenenca apropiadas.

MOTA Lnua'rlnrrrid.l:lnunh:urnq.iﬂ.i‘lu-:ddu'nd.@mn:bﬂm:hﬂhdaﬁ'ﬂctﬂuindim:hmﬂﬂmralwmlqm
desampana cualquiar tana dantro dal sistama. die ges#idn da |a cafidad.

6.2.2 Compeencia, formaciény toma da nu‘ﬁa

La organizacion dabsa: mgn



gl determinar la compelancia necesaria para el pem:lg que reslize rabgos que afectan & la conformidad con
Ios requisitos del producha,

bl cuando ses aplicable, proporcionar formacidn o tomar olres acciones para lograr |2 compelencia necesarna,
¢ evaluar la eficacia de las acciones tomadas, | 2

dl ssagurarsa de que su personal es conscienta de la cig & importancia de sus ectividades y de coma
contriouyen al logro de los objetivos de |a calidad, y

el maniensr los registnos apropiados de | educecion, Mn habiidedes y experiencia (véase 4.2.4).
£3 Infraestructura

La organizecion debe deferminar, proporcianar y mmaﬁtruﬂ.um nac-asam para lograr la conformidad
con las requisitos del producto. Lagrfumastrunum m%n seg splicable

8] edificios, espacio da trabajo y servicios asociados,
bl equipo para los procesos (lanio hardware como M‘p
c) senvicios de apoyo (tales como ransporie, mnmhgﬁislemas de informadian).

6.4 Ambiente de trabajo

La prganizacdn debe determingr y gestionar & ambients da trabajo necesano para lagrar 3 conformidad con los
raquisitas ded producto, @

HOTA El término "ambianie de trabajs” estd relacionada con aquellas condicionss bajo las cuales sa realiza of trabajo,
induyando factores fiscos, ambientales ¥ da ot tipo (laks sems-g] nudo, la lempaabsra, la humedad, la iluminacdn o las
condisicras chmascas). =

7 BRealizacion del producto =l

7.1 Planificacién de la realizacion del producté_C—

La orgenizaciin debe planificar y desamollar los necasanos pare la realizecion del prodwcio. La
planificacion de la realizacidn dal producio dabe ser con los requisitos dea los otros procesos dal sisiema
de gestitn de |a calidad (véase 4.1).

Durante |z planificaciin de |2 realizacin del producta, Iaﬁliﬂni{m dete defermingr, cusnda sea apropiado, lo
siguiente:

g} los objatvas de la calidad y los requisitos pars &l ﬂ'@m'

bl la necesidad de establecar procascs y documentos 4 GERPporcionar recursos especilicos para el producto,
¢l las actividedes requeridas de wverificacidn, validac eguimients, medicidn, inspaccion y ensayo/pruebs

aspeciicas para el producio asi como los oriterios eceplacitn del misma,
dl los registros Que S8Em NecESEN0S DpOICD idancia de que los procesoe de redlizacion y el
producto resuliante cumplan los raq.lE:rlrnEs lvéasa AGDE:E)

El resuitade de esta planificaciin debe presentarse dﬂt[lﬂt]Mﬂ para la metodalogia de operacidn de la
DrgEniZacan.
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MOTA 1 Un documenio que espechica los procesos sistema da gestion do la calidad {indupends los procesos de
realizacidn dal produciol y los recursos a aplicar @ un producio, proyedio o contralo espacificn, pueda denominarse plan de b
calidsd.

MOTA 2  La omanizaciin fambién podria aplicar los requisios citados en o apartado 7.2 para ol desarrollo da los procesas
da realzaciin dal producio. W

7.2 Procesos relacionados con el dients E

7.21 Desmminacien de los requisisos elacionados con el producto
L= organizaciin debs determinar: ﬁj‘

g} lo= isitos especificados por & diente, |:ﬁ§ﬂu lo=s requisitos para las aclividades de enirega y las
p-ust;r.%es & |z mizma,

b lm:ﬂumm no establacidos por el nlm'namces.anmpﬂfaﬂlum especificado o para el wso pravisto,

£a8 conocido,
cl o= requisitos legales y reglamentanos Eq:il:am producta, ¥

di cuslquier requisita adicional que la mha@&m Necasano.

MOTA Las actividades posterores a la entrega inclupen, por ejemplo, acciones cubierias por la garantia, cbiigacionas
confaciuales como serricios de manianimianio, ¥ mtghmnm como el reciclyje o la disposicidn final.

7.2.2 Bevision de los requisitos relacicnados con el producio

mEnmﬁﬂ dabe revisar los reguisitos relacia con el producia. Esta revision debe efectuarse antes de
organizacién s compromela 3 proporcipnar un producio al cliente (por sjemplo, erwio de ofertas,

ECcaptacitn de contratos o pedidos, mmn@s @n los coniratos o pedidos) y dabe asegurarsa de que:
a) esténdefindos los requisites del producto,
by estén resusles las diferencizs exisientes entre los requisitos del coniralo o pedido y los expresados

prevamant, =

c} |z organizacon tiene |2 capacidad para cumplr con los reguisitos definidos.

Dal:-ean mantenarse regisiros de los resultados rewisidn y de las ecciones onginadas por la misma fvéasa
424}

Cuando el dienta no proparcione una declaracion mentada da los reguisios, la organizecion debe confirmar
lo=s requisitos. del cliente antes de | acaplacidn.

Cuando se cambien loas reguisics del m@mﬁmnn debs asegurarse de gue la documentacion
pestinenta saa modificada y de gue el personal ¢ ndienis sea conscienta de los requisitos modificados.

NOTA En algunas situacionaes, tales como las wantas por inlemat, no nesulta practico elecisar una rewision formal da cada

p=dida. En su lugar, hm‘nﬁﬂpm-dﬂui:rrlulnhﬂmmmddpmdum como son los caldlogos o o material
pubbcitario.

7.23 Comunicacion con el cliants CE}

La organzacién daba detarminar @ implemaniar disposiciones eficaces para la comumicacidn con las clientes,

relalvas a:
(gl

8} |z mformacidin sobre el producio,
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bl las consultas, conbralos o alencidn de pedidos, incluya &= modificaciones, ¥
t) lameroalimenizcidn dal diente, incluyendao sus q

7.3 Disefoy desarrollo

7.21 Planificacion del disefio y desamollo EE}

La organizacidn debe planificar y confrolar el disano y desamolls del producto.

Durants | planificacion dal diseno y desamollo la organidasBio debe determinar:

g} las atapas del disano y desamallo,

bl la revizidn, verificaciin y validacién, apropiadas para ceds etapa del dizanio y desamolla, y
) las responsabilidedes y sutondades para e disefo )@ﬂlﬂ.

La organizacion debe gestonar las interfaces enire los tes grupos invaolucrados en el diseno y desamollo
pare asegurarse de una comunicacion aficaz y une clara E=ignacidn de responsabiidades.

Los resultades de |a planificacién deben actualizarse, @=gin Yea spropiade, a medida que progresa el disefic y
desamoll.

NOTA  La revisitn, la varficacién y la validacién dol dis&fp@isarrclio fienan propésitos: difarantes. Puaden Bovarse a
cabo ¥ registransa de forma separada o an cualquiar combinacidn que ssa adecuada para el producio ¥ para la crganzacon.

7.42 Elemenos de enrada mmﬂdimﬁufdﬂﬁm@

Dieben determinarse los elementoe de entrada relacia los requisitos del products y manianersa registros
ivéase 4.2 4). Estos alemanios de entrada debean inciui

gl los reguisitos funcionales y de desampana, ==

bl los reguisitas legaks y reglamantanios aplicables,

£] lainformacidin provenienie de disefos pravios ﬂmiairme saa aplicsble, y
d) cualguier otro requisito esendal para el disefo y dasar@:l.

Los elementos de entrads deben revisarse para com que saan adecusdos. Los requisios deben estar
compleios, sin ambigiedades y na deben sar contradi

7.23 PResultados del disefio y desarrolle =

Los resulados del dizeno y desarolo debsn proporcicnarse de maners adacusds para la verficacion respecio a
los elemenice da antrada para el disefio y desamollo, ¥ -@mﬁm& antes de s libaracidn.

Los resuitados dal dsano y desarnalle deban:

8] cumplir los reguisilos da los elementos de enirada para el disafio y dasamallo,

bl propordonar informacion apropiada para hnnmmﬁﬁcﬁﬁn ¥ |a presiacidn dal saricia,
t) contener o hacer referencia & ks cnterice da Emﬁaﬁ;ﬂ producto, ¥

dl especiiicer las caracieristicas del producto que son esencisles para el use saguro y comacta.



ROTA La informacidn para la produccidn y la cin dal sarvido pueda incluir dotalles para la prosaracidn dal
peoducho.
7.2.4 Revision del disenioy desarrollo

En las atapas adecuadss, deben realizarsa m@ sisteméfcas del disefio y desamolly de scuerdo con o
planiiicado (véase 7.3.1) para:

a) ewsluar la capacidad de los resutados da dsem( desarollo para cumplr los reguisios, e
b} identificar cualguier problema y progoner stnm&ﬁﬁm.
an dichas revisiones deben inclir representantes de las funcionss relacionadss con lals)

0= participentes &
atapa[sil e disefio y desarrollo que se estaln) . Dieben manienerss registros de los resuliados de las
rewiziones y de cualquiar accidn necesans (wa ril

7.25 Verificacion del disefio y desamrolle 2= |

Se debe reslizer la verificacidn, dencmrdnmnlcﬁurlmdnham?ﬂﬂ pa‘aasegmsuh resultados
del diseno y desamolly cumplen s reguisitos ko= elementos de entrada del dise ﬂasarmllu Deben
manienerse registros da los resultados de & verficacidn y de cuslquier accitn que saa mc:asslm wéase 4.2.4).

7.26 Validacion del disefio y desarrollo '

Se dabe realizar la velidacion del disefa y dm@ acuardo con o planificads (wiase 7.3.1) pars ssegurarse
de que al producto reswitants es capar isfacar I5I1I:E para su eplicecidn espacificada o uso previsio,
cuande ses conocido, Slampra gque sea f |da|::|:l1 debs complelarse amies de |8 enirega o
implamentacion del producto. Deben mantene dﬂ los resuliados de |a velidaciin y de cualquier accidn
que s2& necesana (véase 4.2.4)

7.7 Comrol de los cambios del ﬁmﬁnvm

Loz cambics del disefo y desamollo daben se ¥y deben mantensrse registros. Los cambice deben
rewisarse, variicarsa y velidarse, segln sea barse antes de su implemantacon. La revisién de los
cambics del disefo y desamollo debe incluir la eveluacion dal efecto de los cambios en les panes constilutivas y en
el producto ya eniregado. Deben manienersa da o= resultedos de la revision de los cambios y de
cuslquisr BCCion Que 508 necesans (véase 4.2.4).

T4 Compras E

7.41 Proceso de compras ﬁ

La organizaciin deba EEQI..I‘EI’EH da q.la el producio adquiido cumple los requisitos de compra espacificados. B
tipe y el grado del control Eﬁdﬂ-ﬂ%;%]dhmn adquinide debe depender del impacto dal producto
Bd:p}lridu an la postenor En::u:lnch |:ru|:i.||::tﬂ a el producta final.

La organzacitn debe avaluar y salaccionar (CeCgfkveedores an funcién de su capecidad par suminisirar
producios de acwardo con los reguisitos de la orgenzaciin. Deben esteblecerse ks critenios para la saleccidn, la

ewaluzciin y & re-eweluscidn. Deben mantansrse istros de los resultados de las svaluaciones y de cualguisr
acoitn necesaria que sa denve de las mismas végsal4.2.4).
7.42 Informacién de las compras Cﬁ:}

La informacitin de las compras dabe descrioir el producio & comprar, incluyende, cusndo soa apropiado:

a) los reguisitos para le aprobacidn dal producit, procedimientios, procesos y equipos,
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bl los requisiios para la calificaciin dal personal, ¥
c) los requisitos dal sistema da gestitn de la calidad. (O )

La organizacion debs asegurerse de la adecuacitn—delgs requisiios de compra especficados antes de
mnur?;?rsdnsajpfm'aedu'. '?l

7.43 Verificacion de los productos comprados ﬁ

La prganizacion debe establecer @ implemantar la inspeccidn u otras actividades necesanas para asegurarse de
gue el producto comprado cumgle los requisitos de comgeREppcificados.
Cuando la organzacién o su cliente gueran llevar a cabo | venficacion en las instaleconss dal proveedor, &

iza@an dabe astablacar en la informaciin da mrﬁ@ﬁ disposiciones. pare la verificeciin pretendida y al
metode para la liberaciin dal producta.

T.5 Produccion y prestacion del servicio @

7.51 Control de la produccién y de la prestacion def sfriicio

La organizacion debe planificar y lever & cabo la iin y |z prestacidn dal sevicio bajo condiciones
controladas. Las condicionse controéadas deben inclur, aplicable:

g8} la disponibilidad de informacion que describa las &u@m icas dal producto,

bl |a disponibilidad de instrucsonss de trabajo, cuando 588 nacesario,

¢l e uso dal eguips apropiada, =0

dl la disponibilidad y uso de eguipos de saguimimﬂnrw.

g] laimplementacion del sequimienio y da la medicion, y

fi laimplementacidn de ectividades de liberacidn, en riores a la entraga del producta

752 Validacion da los procesos de la produccitn f.detepre stacion del servicio

La organizaciin debe velidar fodo proceso de produccify de prestecitn del samvicio cuando los productos
Gfcioncis Spatccen ircamls JeepuSe & Guf & OdUCID S5t Send lzads o 3 hafe eeeiacs I senico.
La validacitn debe damostrar la capacidad da astos proca gloanzer los resuftados planificadas.

La organizacitn debe esiablecer las disposiciones para g P{0Ces0s, induyendo, cuendo saa aplicable:

gl |os critenos defimides para la revisidn y aprobacion de los procesos,

bl l= aprobacitn de los equipos y la calificacion ded par I

c) el uso de méiodos y procadimienioe especificos, B

d}  los requisiios da |os registros (wéase 4.2 4], y Cﬁ:’

el |a revalidacion.
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7.5.3 ldentificacion y trezabilidad

Cuando sea apropiade, la organizacion debe WENECH ol producto por medios adecuados, & fravés de tod la
realizacidn del producio.

Lz organiracitn debs identificar &l estado del p@mn respecto 3 los requisitos de seguimisnto y medicitn &
través de foda |3 reslizacitn del producto.

Cuando la frezebiidad sea un requisito, la urgaﬂu’:’m debe conirolar la identificacidn (mica del producha y
maniener registros (véase 4.2.4).

NOTA Enu]wrmMmiﬂuhidnhpﬂmﬂﬁwmﬁnmunnﬁmm“hﬂnrﬁfmﬁnrh
traz abilidad,

7.54 Propiedad del cliense [=>

La orgenizaciin debe cuidar los bienes que .@paﬁaﬂ del cliente mieniras estén bajo el control de la
organzacién o esbén sendo utlizados pgr-l la mizma. Le organizaciin dabe rdﬁnufma'b?;fma' profeger y
salveguardar los bienes que son propiedad del ministrados para su uWilizacidn o incorporacidn dentro del
producio. Si cualguier bien que s2a propiedad s pierde, deferiora o de algln otre modao se considara
inadecuado para su uso, | organizaciin deba informar de ello al diente y mentenar registros (véase 4.2.4).

ROTA La propiedad dal clienia pusde incluir la pﬁiﬂlﬂnﬂulﬂudﬂlﬂ porson akes.

7.5.5 Presarvacion del products @

La organizaciin debe preservar el producto duande el proceso interno y ke e al dasting islo para
maniener la conformidad com los requisitos. splizable, la prasereacidn inchuir la mﬁm&ﬁn
manipulazitn, embaleje, slmacenamienio y . Le preservacion debe splicarse también a la= pares
carstiiuiivas da un producta.

T.6 Control de los equipos de mgj'miag y de medicidn

La organizacitn debs daterminar & mwimhnmddm & raalizar y los eguipos de seguimiento y medicidn
NEsasanas para proporcionar la evidencia de la conformidad del producto con los requisitos determinadas.

L= organizaciin debe establecer procesos pﬂmﬁm& da gue el saguimiento y medicién pueden realizarse y
g2 realizan de una manera coharenta con los reguisilgs de sequimienta y medicion.

Cuando sea necesano ssegurarse de |a validez da e resulizdos, el aguipo de medicidn debe:

a) calbrarse o verficarsa, o ambos, a interval iicados o antes de su vilizacitn, comparado con patronas
da maedicdn razables & patrones de medicion inlemacionales o nacionales; cuando no axistan tales patrones
dabs registrarse |3 base utlizada para |z calibracitn o la venficacion fvéase 4.2.4);

by =justarse o regjustarse segUn 583 NESEEANT;

t) estaridentificado para podar datarmingr su dekdad: calibracian;

d) protegerse conbra gustss que pudiaran irwa]idﬁl rasulizdo de la medicitn;

&) protegarse contra los danos y el deteroro duranie la menipulacidn, &l mamenimiento y & elmacanamiento.

Ademas, 2 nrgElr'EEmﬁn diebe avaluar y rag di fos resuitades de las mediciones anteriones cuamdo
& detecte que uipo ned e5td conforme con los requisitos. La organizacitn debe tomer las accionas apropiadas
sobra al Equpﬂ'p' gtm cuakquisr products



Dieben manienersa registros de los resultados da la calibracion y la verficacion (véase 4.2.4).

Debe confirmarse |a capacidad de los programas mhn@r&iﬂuﬁmwaﬂmﬁﬂ previsia cuando estos
se uiilicen en las sciividades de imieniz y medicidn de los r&qumtﬂs espedficades. Eslo debe llevarse a cabo
antes de iniciar su ulilizacian y confirmarse da nuavo cusngn SEa NECESENa.

NOTA La oonfrmacidn de la capacidad del software para satisiacer la apbcacidn prewista incluria habitualments su
warficacion ¥ gestion de la mﬁmmmmwhiﬁrﬁﬂ pars s s,

& Medicidn, analisis y mejora =

81 Generalidades

La organizacion debe planificar e implementar |o= procescs de seguimienio, medicion, anasis y mejora

NECEEENos para: =

8} demostrar la conformidad con los requisitos del producta,
b} eEsagurarsa de la conformidad del sistema de g&sljmgl:n’ calidad, ¥
c] mejorar continuaments |2 eficacia del sistema de @IH calidad.

m :ETIJ%.IE dederminacion de los mamc%mﬂes induyendo las tacnizas estadisiicas, y el
8.2 Seguimiento y medicion @

6.21 Sasisfaccion del cliente

Comao una de las medidas del desampanio del sisiema '|511 de la caidad, |a organizeciin dabe realizar el

seguimienio de la informacidn relatva & |3 percapoidn d g con respecio al cumplimienio de sus reguisitos
par pare de la organizacién. Daben deteminarse los abiener y utilizar dicha infomacion.

HOTA  El seguimianto da la percepcitn dal clente pusda inpls noicn de clamantcs do antrada de fuentes comao las
encussias de salistsocion del chenta, los datos dal dienle sob ad dal products enregado, las enouestas da opinidn del
usuanc, o andlisis da la pérdida da negocios, las felicitacionas, las garantias wtliradas y los informes de los agentes
oomarciales.

6.22 Audinoriainterna

La organizacitn dabe llevar & cabo suditorias imemsas & alos planificades para detarminar =i 2l sistama da
gastion da |a calidad:

8}l ee conforme con las disposicionas planficadas (waase 710, con los reguisilos de esta Morma Internacional y
can los requisitos ded sistema de gestion da la idos por la arganizacidn, ¥

bl se ha implementada y =& mantiens de manara eficaz.

Sa debe planificar un programa de auditorias lomando en &:}Hmn el estado y |a imporiancia de los procesos
¥ la= dreas & auditar, asi como los resultados de sudilorias previes. Se deben definir los criterios de awditoria, el

glcance de la misma, su frecwancia y la matodologi lecoitin de los suditores y la realizacidn de las
suditorias deban asegurer |z objetividad & imparcalid o de suditoria. Los swditores no daban auditar
E5U propio trabajo.

Sa debs estsblecar un procadimients documeniado mm'r las respomsabilidades y los requisiios para
planificary raslizar |la= suditorias, establecer los registros e informar de los resuitados.
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Deban manienarse regisinos de las sudilonzs y de SUE resuliedos fvéasa 4.2.4)

La direccidn responsable del drea que asté Eian@nh debe ssegurarse de que se realizan las comeacciones y
se tomen las acciones correcivas necesanas sin demora injustificads para eliminar las no conformidades
deieciadas y sus causas. Las actividades de saguimienbo deben mclur la verficacddn de las accionss tomadas y el
informa de los resuitados da |a verificacion ivéade £2.9).

HOTA "J'h:aluhlmna.tﬂﬂﬁl]ﬂmma
823 Seguimiento y medicidn de los procesos

La organizaciin debe aplicar métodos ap’npiadu%'_ﬂlal seguimianio, y cuando sea splicable, la madicion da ks
procesos del sistema die gestion de |a calidad. Esios méiodos deben demostrar |a capacidad de los procesos para
gleanzar los resulizdos planificados. Cuanda n los resuliedos planficados, deben levarse a cabo
COMSCCIONESs ¥ BLO0Nas COMeCives, segln sea ETIETIE,

NOTA Al dobsrminar los métodos adocundos S cdrsciable quo la arpanizacitn considors of Bpo v ol grado do
seguimignio o madcidn apropiado para cada wno de suUs procesos en nalacidn con su impacto sobee la conformidad con los
roquisitoes del wﬂmvﬂnhﬂﬂdﬂﬂMaWﬁﬂﬁ |z calidad.

8.24 Seguimiento y medicion dal producto

La organizacién deba hacer el seguimiento y W@Gﬂ'ﬂ.ﬂ‘ﬂ!ﬂm ded producio para verificar que se cumplen
lces requisitos del mismo. Esto debe realizarse en las elapas ﬁm dal proceso da realzaciin del producto de
= con las disposiciones planificadas | iﬂ Se migrtener evidencia de la conformidad con ks
criberios de acaplaciin.

Lo= ragistroe daben indicar lals) p&rsma[simemn] |a libaracidn dal producio al cliente fvéasa 4.2 4).

La liberacidn dal preducio y la prestecian del semvicio al cliente no deben llewarse & cabo hasia que =2 hayan

complelado satisfactoriaments las disposicion [wEase 7.1), 8 menos Que sesn apmobados de oire
manara par una sulondad pertinenta y, cuanda par el clients.

8.3 Control del producto no conforme ©2%_|

La organizaciin debe asegurarse de gque el ue no sea conforme con los requisiios del producio, se
identifica y conirola para prevenir su UsD @ intencionados. Se debe esisblecer un procedimienio
dmmrtadn para dedfinir los controles v les mspuﬁabl'ﬂ:lmles ¥ auionidades relacionadas para tratar o producio
no conforme.

Cuanda sea aplicable, la organizacidn deba los producics no conformes medianie tma o mas de las
EIJUiEnies MENETEs: %

g) tomando acciones para eiminar & no conformidad deteciads;

b}y =utorizends su wse, liperacidn o scepiscidn bejo concesion por una awiondad pesinents y, cusndo ses
gplicable, por el diente;

cl tomando acciones para impedir su uso o aplicason pravista onginalmenls;

d} tomando scciones i & los edecios, o EEJIE potencigas, de |3 no conformidad cuando se detecta un
producio no conformea da Eu entraga @ cuando ya ha comenzada su uso.

Cusnda se comige un producho no mﬁmasﬁ}mmatﬂme B una nueva werificacion para demosirar su
coniprmidad con los requisilos.

Se deban manbenar registros (véass 4.2.4) da I.Elmaza de las no conformidadas y de cualguier accion lomada
postericmmente, incluyendo las concesionas que se hayan obienida.
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8.4 Analisis de datos

La organizacitn debe delerminar, recopilar y anaiza@ns spropiedos pare demostrar la idoneided y la
eficacia del sisiema de gestidn de la caldad y para evaluar donde pueds reslizarse la mejora contirua de la
eficacia del sistema de gesian da la calidad. Esto debe jrdui Jos dalos generados dal resu ded segquimianio ¥
miedicion y de cuslesguiera ofras fuentes pertinentes.

El andlisis de dalos delbe proporcionar informacidn sobra: ﬁ

8} la satisfaccidn del diente (véase B.2.1],

b} |= conformidad con los requisitos del producta &aam

c] |as carecieristicas y lendencias de los procesos y @d.l:ms incluyendo las oportunidades para llevar a
cabo acciones preventives (véase B.2.3 y B.2.4), y

d} los proveedores (véase 7.4) &=

8.5 Mejora I:Fr

B.51 Mejora continua

La organizaciin debs meajorar coninuaments la eficacia sistama de gestion de |la calidad mediante el w=o da la

palitica de la calidad, los objetives de la calidad, los resu die las auditorizs, el analisis de detos, las acciones
comectivas y preveniivas y la revision por la direccian.

B.52 Acciin correctiva @

La organizacion delbe tomar acciones para eminar las cavsss de le= no conformidades con objato de prevenir gue
wvualwan a ocurrir. Las acciones comectivas daben i 3 lo= eiecios de les no conformidades
ETICT

Debe establecarse un procedimients documentado parsSelisirjos requisitos para:

g} rewisar las no conformidades (incluyendo las guejas de kos chames],

b} determingr las causss de las no conformidedes,

c] evaluar la necesidad de adoptar acciones para aseq.rﬁ de que lz= na conformidades no wuelvan & oo,
d} delerminar @ implementar las scciones necesarias,

el regsiar los resuliados de las acciones iomadas (wiese 4.2.4), y

fI  revisar la eficacia de las acciones comectives mm@

6.53 Accién preventiva i

La organizacitn debe datarminar accionas para aliminar | da no conformidades potencisles para prevenir
EU oCumencia. Las acciones prev entives deban ser apropi 8 los afactos de los problemes potencales.

Debe establecarse un procadimienta documeniedo pare requisitos pars:

g} determinar las no conformidades polencisles y sus causas,
b} evahear la necesidad de acluar para prewenir |2 mum no conformidades,

c} determinar & implemaniar a5 aCcciones NECasENaEs,

d} regisirar los resultedos de las acciones m@a 424}y

el revisar la eficacia de las acciones pfan'am.i\' :.
[ ==}



Anexo 5: Fichas de observacion

Ficha 01: Pesaje
Ficha 02: Mezclado
Ficha 03: Prensado

Ficha 04: Dividido

Ficha 05: Revisi6bn y Empaque
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# Ficha: 01 Fecha Area: Proceso:
Proceso de observacion: Linea Produccion FOAMY
Pesaje 12-06-2013 Industrias
28-06-2013 Diversas -
PISA
VARIABLES CUMPLE OBSERVACION

Verificar condiciones de balanzas

Se evidencia cumplimiento punto 7.6 y control
metrolégico del proceso, se cuenta con
registros de calibracion y verificacion de

patrones.

Solicitar orden de trabajo y férmulas

vigentes

La entrega y generacion de ordenes de trabajo
se encuentra controlado bajo el proceso de
Planificacibn mismo que determina las
cantidades a producir y califica la entrega de
las mismas , por medio del Indicador General “
Exactitud en la programacion, el cual mide la
cantidad de entrega de la planta en un rango
de cumplimiento 80% minimo y maximo 120%

caso contrario existe disminucién en la
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puntuacién del mismo.

Verificar Stock de materias primas

El personal diariamente revisa y contrata la
orden de produccién vs los materiales
requeridos, el Lider de Pesaje coordina las
actividades necesarias para contar con el
inventario requerido de mp.

Adicionalmente se analiza que todas las mp
cuenten con liberacién en el sistema y con las

Fichas del proveedor respectivas.

Revision de férmulas y adecuacion

para el pesaje

El personal cuenta con las férmulas para
produccién establecidas realiza una revision al

inicio de la jornada.

Pesaje

Existe cumplimiento del punto 7.5.1 respecto a
control de la produccidon, se cuenta con
instructivo del proceso asi como informacion
relevante; sin embargo no se evidencia que
exista alguna medicién del proceso, se lleva
un registro de produccion sin embargo el
mismo no es analizado posterior Gnicamente
genera valor para indicar el cumplimiento
diario de la produccion al proceso de

Planificacion.

Revisidn y control de paradas

pesadas

Existe un control visual y aleatorio de las
paradas, es decir se revisa la cantidad en
relacion a la formulacion y sus componentes
sin embargo queda a criterio del revisor; no se

evidencia registro ni analisis de datos.
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Incumplimiento del 8.2.3/8.4

Etiquetar y despachar orden de

produccion diaria

Se evidencia que el proceso de despacho de
la produccién se realiza sin interrupciones, sin
embargo se desconoce los estandares de
produccién del proceso y no se genera analisis

ni medicién de los mismos.

Descargar en el sistema

Actividad de ingreso datos al sistema de la

organizacion.

Ficha de Observacion

# Ficha: 02 Fecha Area: Proceso:
Proceso de observacion: Linea Produccion FOAMY
Mezclado 12-06-2013 Industrias
28-06-2013 Diversas -
PISA
VARIABLES CUMPLE OBSERVACION

Condiciones de maquina

&

Se cumple con instructivos de trabajo

Controles sobre temperatura,

homogenizado, calandrado,

laminado

Q

Los puntos de control no son analizados

formalmente

Analisis de propiedades fisicas

El control de la liberacion de las paradas por
propiedades fisicas esta controlado y funciona
adecuadamente sin embargo la informacion

generada no se analiza.




Ficha de Observacion
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# Ficha: 03 Fecha Area: Proceso:
Proceso de observacion: Linea Produccion FOAMY
Prensado 12-06-2013 Industrias
28-06-2013 Diversas -
PISA
VARIABLES CUMPLE OBSERVACION
=

Existe disponibilidad de informacidn

y caracteristicas de maquina

V)

Se evidencia que existe disponibilidad de
instructivos de trabajo e informacién que

describa caracteristicas del producto.

Informacion de caracteristicas

criticas de prensado

Q

Se lleva registro de caracteristicas criticas sin

embargo no se analizan.

Ficha de Observacion

# Ficha: 04 Fecha Area: Proceso:
Proceso de observacion: Linea Produccién FOAMY
Dividido 12-06-2013 Industrias
28-06-2013 Diversas —
PISA
VARIABLES CUMPLE OBSERVACION
——

Verificar condiciones de dividido

V)

Disponibilidad de informacién que describa
caracteristicas de producto.
Disponibilidad de instructivos de trabajo.

Informacion de caracteristicas

criticas de dividido

Q

Se lleva registro de caracteristicas criticas sin

embargo no se analizan.




Ficha de Observacion
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# Ficha: 05 Fecha Area: Proceso:
Proceso de observacion: Linea Produccion FOAMY
Revision y 12-06-2013 Industrias
empaque 28-06-2013 Diversas -
PISA
VARIABLES CUMPLE OBSERVACION

Verificar condiciones de dividido

d

Disponibilidad de informacion que describa
caracteristicas de producto.
Disponibilidad de instructivos de trabajo.

Estandares de produccion

©

Desconocimiento  del  cumplimiento  de
estandares de produccién en proceso Revision

y empaque.




Anexo 6.- Tabla t de student de doble cola

Tabla de la t de Stadent.

Contiene los valores ¢ tales gque p“ﬂ = r] =L,
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donde n son los grados de libertad. v -
n\a 0,90 0,80 0,70 0,50 0,30 0,20 0,10 0,05 0,02 0,01 0,001
1 0,1584 0.3249 0,5095 1,0000 1,9626 3.0777 68,3137 12,7062 31,8210 63,6558 636,5776
2 01421 0.2887 04447 0.8165 1,3862 1.8856 2.9200 4.3027 6.9645 9.8250 31,5998
3 0,1366 00,2767 0,4242 0,7649 1,2498 1,6377 2,3534 31824 4,5407 5,8408 12,9244
4 0,1338 0,2707 0,4142 0,7407 1,1886 1,5332 2,1318 27765 3,7469 4 6041 86101
5 0,1322 02672 04082 0. 7267 1,1558 1.4759 20150 25706 3.3649 4.0321 6,B685
& 0,1311 0.2648 0,4043 0.7176 1,1342 1.4398 1,8432 24469 3.1427 3.7074 5,9587
T 0,1303 0.2632 04015 0.7111 1,1182 1.4149 1,8846 22,3646 2,9979 3.40805 54081
B 0,1297 0,2619 0,3995 0,7064 1,1081 1,3968 1,8585 2,3060 2 8965 3,3554 5,0414
9 0,1283 0,2610 0,3979 0. 7027 1,0987 1,3830 1,8331 22622 2.8214 32408 4, 7808
10 0,1289 0.2602 0,3966 0.6998 1,0931 1,3722 1,8125 22281 2,7638 3.1693 4,5868
11 0,1286 0,2596 0,3956 0,6974 1,0877 1,3634 1,7959 22010 2,7181 3.1058 4 4369
12 0,1283 0,2590 00,3847 0,6955 1,0832 1,3562 1,7823 21788 2,6810 3.0545 4.3178
13 0,1281 0,2586 0,3840 0,6938 1,0795 1,3502 177089 21604 2,6503 3.0123 42209
14 0.1280 0.2582 0,3933 0.6924 1.0763 1.3450 1.7613 2. 1448 26245 2 8768 41403
15 0,1278 0,2579 0,3928 0,6912 1,0735 1,3406 1,7531 21315 26025 2 8467 40728
16 01277 0.2576 0.3923 0.6801 1.0711 1.3368 1.7458 21188 25835 2 8208 401489
17 0,1276 0,2573 0,3919 0,6892 1,0680 1,3334 1,7386 21098 256689 2 BOB2 3,9651
18 0,1274 0.2571 0,3915 0.68584 1,0672 1,3304 1,7341 2,1008 2,5524 28784 38217
19 0,1274 0.2569 0,3912 0.6876 1,0655 1.3277 1,7291 2,0830 2,5395 28609 3,8B833
20 0.1273 0.2567 0.3909 0.6870 1.0640 1.3253 1.7247 2. 0860 2.5280 2 8453 3,.B4586
1 0,1272 0,2566 10,3906 00,6864 1,0627 1,3232 1,7207 2,0796 25176 28314 3,8193
22 0,1271 0,2564 0,3904 0,6858 1,0614 1,3212 1,7171 20738 2,5083 2 B188 3,7522
23 0,1271 0.2563 0,3902 0,6853 1,0603 1,3195 1,7138 20687 2.4999 28073 3,7676
24 0,1270 0.2562 0,3900 0,5848 1,0583 1.3178 1,71089 2,0638 2.4922 2,7970 3,7454
25 0.1269 0.2561 0.3898 0.6844 1.0584 1.3163 1.7081 2.0585 2.4851 27874 37251
26 0,1269 0,2560 0,3896 0,6840 1,0575 1,3150 1,7056 2,0555 24786 27787 3,7067
27 0,1268 0,25589 0,38584 06837 1,0567 1,3137 1,7033 20518 24727 27707 3,6895
28 0,1268 0.2558 0,3893 0.6834 1,0560 1.3125 1,7011 2,0484 2.4671 27633 3,6739
29 0,1268 0.2557 0,3892 0.6830 1,0553 1.3114 1,6991 2,0452 2.4820 2,7564 3,6595
30 0,1267 0,2556 0,3890 0.,6828 1,0547 1.3104 1,6973 2,0423 2.4573 2,7500 3,64860
40 0,1265 0,2550 0,3881 0,6807 1,0500 1,3031 1,6839 2,0211 2,4233 2,7045 3,5510
B0 0,1261 0.2542 0.3867 06776 1.0432 1.2922 1,6641 1.9801 23738 2 6387 34164
120 0,1259 0,2539 0,3862 0,6765 1,0409 1,2886 1,6576 1.89798 2,3578 26174 3,3734
o 0,126 0,253 0,385 0,674 1,036 1,282 1,645 1,96 2,326 2 576 3,291
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